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Man wurde ſich ſehr irren, wenn man in dieſem 
kleinen Werke eine Beſchreibung aller Handgriffe und 
Arbeiten des Meſſerſchmiedes zu finden hoffte, wenn 
man darin alle die zahlreichen und ſo verſchiedenarti⸗ 
gen muͤndlichen Ueberlieferungen der Arbeiter ſuchen 
wollte, alle jene Kenntniſſe aus der Werkſtatt, welche 
man nur durch Arbeit und Erfahrung erwirbt: ein 
ſolches Unternehmen wurde mehrere ſtarke Baͤnde an⸗ 
füllen, wie denn auch Perret, einer der geſchickteſten 
Meſſerſchmiede des vorigen Jahrhunderts, den eine 
lange Erfahrung, eine vieljährige Praxis und ein 
Reichthum an theoretiſchen Kenntniſſen, in den Stand 
ſetzten, ſeine Kunſt und ſein Gewerbe gut zu beſchrei⸗ 
ben, obgleich er drei dicke Foliobaͤnde geliefert hat, 
doch nur einen geringen Theil der einzelnen Handgriffe 
und praktiſchen Verfahrungsarten beſchrieben hat. 
Nur in der Werkſtatt ſelbſt, am Ambos und 
am Schleifſtein, kann der Arbeiter jene noch ge⸗ 
heim gehaltenen Handgriffe und jene muͤndlichen Ue⸗ 
berlieferungen erlangen, welche ihm zur Ausübung 
feines Gewerbes unerlaͤßlich find. Das Buch der Er⸗ 
fahrung öffnet ſich nur Seite um Seite, und der Schrift⸗ 
ſteller kann ihm nur Anleitung geben, wie er in die⸗ 
ſem Buch am leichteſten und ſchnellſten leſen lerne. 
Darauf beſchraͤnkt ſich die ganze Aufgabe des techni⸗ 
ſchen Schriftſtellers; er ſoll die richtigen Theorien zu⸗ 
2 a 1 


serft im allgemeinen Sinn, dann in ihren Anwendun⸗ 
gen entwickeln, daraus allgemeine, leicht faßliche Re⸗ 
geln ableiten, kurze-Saͤtze, welche ſich dem Gedaͤcht⸗ 
niß leicht einpraͤgen und zur Erklaͤrung der oft raͤth⸗ 
ſelhaften Erſcheinungen in der Praxis dienen, er fol 
die vornehmſten Schwierigkeiten auflöfen und Anlei⸗ 
tung zur Loͤſung aller vorkommenden geben. 

Ich behaupte keinesweges, daß der Schriftfteller, 
welcher fuͤr die gewerbtreibende Klaſſe ſchreibt, der 
praktiſchen Kenntniſſe und der durch Erfahrung er⸗ 
langten Belehrung gar nicht beduͤrfe, aber wenn ein 
ſolcher Mann auch die ſicherſten theoretiſchen Regeln 

geben koͤnnte, ſo wuͤrde er fie doch immer nur im 
Allgemeinen aufſtellen, ohne ſich auf ihre Anwendung 
in den einzelnen Faͤllen einzulaſſen. 1 
Wir duͤrfen es uns nicht verhehlen, in einem Zeit⸗ 
alter, wo nichts ſtille ſteht, wo alles fortſchreitet, wo 
jede Vervollkommnung die nothwendige Folge einer 
frühern iſt, ſchreitet auch der Handwerker ohne Un⸗ 
terlaß vorwärts, und die Maffe feiner Kenntniſſe nimmt 
in dem Verhaͤltniſſe zu, wie ſich ſeine Arbeit ver⸗ 
mehrt. Konnte man den Zuſtand der Meſſerſchmiede⸗ 
kunſt, wie er vor einigen hundert Jahren war, mit 
dem jetzigen vergleichen, ſo wuͤrde man einen erſtaun⸗ 
lichen Abſtand zwiſchen dieſen beiden Zeitpunkten fin⸗ 
den. Aber was hat denn nun die Theorie zur Aus⸗ 
bildung dieſes Gewerbes gethan? Es verdankt uns 
in der That ſo wenig, daß kaum die Rede davon 
ſein kann, aber wir, die wir uns mit ſo viel Stolz 
den ſchoͤnen Namen der Gelehrten beilegen, was ver⸗ 
danken wir nicht der Erfahrung der Handwerker, zu 
deren Lehrern wir uns jetzt aufwerfen? Wir werden 
gewiß nicht eher gute Bücher über die Gewerbe er⸗ 
halten, als bis die Künftler und Handwerker ſelbſt 
in das Heiligthum der Wiſſenſchaft eindringen und 
von dort die richtigen Theorien in die Merkftätten 


verpflangen, Dieſe Epoche iſt vielleicht nicht ſehr ent⸗ Bi 


fernt, aber fies nahet ſich nur langſam, wie feder 

ſichere Fortſchritt, wie jede nothwendige Umwälzung. 

Dem Schriftſteller iſt hierbei eine ſchoͤne Rolle zuge⸗ 

theilt, er muß ſich an die Spitze dieſer Bewegung 

i fielen und ihr die gehörige Richtung geben. Diefe 
II Aufgabe loͤßt man am ſicherſten durch allgemein ver⸗ 
ſtaͤndliche, kurz gefaßte, mit Sachkenntniß und Ge⸗ 
wiſſenhaftigkeit geſchriebene Handbücher, und ein ſol⸗ 


| ches habe ich in dieſem kleinen Werke liefern wollen, 


| in deſſen theoretiſchem Theile der Handwerker eine 
l ausreichende Belehrung uͤber die Stoffe erhält, welche, 
| er verarbeitet, während der praktiſche Theil ſich mit 
| dem Verfahren in der Werkſtatt beſchaͤftigt. 

il! Ich hielt es fuͤr nothwendig, mein Werk mit ei⸗ 
| ner kurzen Ueberſicht der einfachſten Vorkenmtniſſe a 
| 

| 

| 


der Phyſik und der Chemie zu beginnen, obgleich ich 
. wohl weiß, wie ſehr man in den Werkſtätten alles, 

was nach Theorie ſchmeckt, verachtet, aber ich werde 

| mich immer zu dem von einem meiner Lehrer aufge⸗ 
ſtellten Satze bekennen: daß das Gewerbe, wel⸗ 
ches die Wiſſenſchaft am wenigſten zu Ra⸗ 
the gezogen hat, ohne Zweifel auch dasje⸗ 
nige iſt, welches die geringſten Fortſchritte 
gemacht hat. In den nicht zahlreichen theoretiſchen 
Saͤtzen, welche in dieſem Werke vorkommen, habe ich 
mich ſo deutlich zu ſein bemuͤht, daß ſie von jedem 
Arbeiter verſtanden werden koͤnnen. Da indeſſen die 
Theorie ihre eigenthuͤmliche Sprache hat, und da durch 
. die Erklärung dieſer Ausdrücke viel für die Sache ſelbſt 
Ei gewonnen wird, ſo war ſchon deshalb eine die chemi⸗ 


wenden zu koͤnnen. 


Ich hoffe, die nützlichſte Vollſtandigkeit erſtrebt zu 
haben; die neueſten Verfahrungsarten ſind mir von 


ſchen, Vorkenntniſſe enthaltene Einleitung unembehr⸗ 
lich, um ſpaͤter immer die techniſchen Ausdruͤcke an⸗ 


geſchickten und unterrichteten Meſſerſchmieden mitge⸗ 
theilt worden, aber der wiſſenſchaftliche Theil und das, 
was über die Metalle gefagt wird, gehoͤrt mir allein 
an. Da ich die theoretiſchen Grundfäge, welche ich 
hier mittheile, 15 Jahre lang bei der Verwaltung meh⸗ 
rerer Huͤttenwerke im Großen ausgeuͤbt habe, fo kann 
ich mich fuͤr die Anwendbarkeit derſelben verbuͤrgen. 
Aus früher erſchienenen Werken über die Meſſerſchmie⸗ 
dekunſt habe ich nur wenig entlehnen koͤnnen, denn 
die in ihnen aufgeſtellten Theorien ſtehen mit den jetzt 
ſo allgemein verbreiteten Kenntniſſen zu wenig im Ein⸗ 
klang, und ſie enthalten faſt nur Beſchreibungen von 
Artikeln, welche jetzt nicht mehe im Gebrauche find, 
und dagegen findet man in ihnen kein Wort uͤber die⸗ 
jenigen, welche die Mode und das Beduͤrfniß der 
neuern Zeit hervorgernfen hatt. 
; Die 1771 erſchienene Meſſerſchmiedekunſt von Per 
ret iſt das einzige vollftändige und größere Werk, 
welches wir aufzuweiſen haben; es enthaͤlt außer der 
eigentlichen Meſſerſchmiedekunſt auch die Verfertigung i 
der chirurgiſchen Inſtrumente und die Kunſt des Schlei⸗ 
fens und Polirens. 7 ; . 

In dem erſten Theile dieſes Werkes wird die Lehre 
von dem Eiſen und dem Stahl, den beiden Haupt⸗ 
materialien des Meſſerſchmiedes, zu unvollftändig ab⸗ 
gehandelt, dagegen ſind die Verfahrungsarten aus⸗ 
fuͤhrlich und genau beſchrieben, und es fehlen nur die⸗ 
jenigen, welche erſt ſpaͤter erdacht und angewendet 
worden find. 8 b 

905 Perret war nicht allein ein geſchickter, ſondern 
auch ein unterrichteter und gewiſſenhafter Arbeiter, er 
trieb ſeinen Eifer ſo weit, daß er unter den Augen 
erfahrner Chirurgen faſt alle Operationen mit den dazu 
erforderlichen Inſtrumenten ſelbſt vollzog, ehe er zu 
der Beſchreibung der letztern fehritt: Das war ganz 
gewiß der beſte Weg, um ein gutes Werk zu liefern, 


was ihm auch wenigſtens in dieser Beziehung völlkom⸗ 


men gelungen iſt. Leider iſt ſein Werk, in welchem 
er jedes Werkzeug, jedes Inſtrument beſchrieben und 
abgebildet hat, für den Handwerker viel zu theuerz 
wegen ſeines unbequemen Formats eignet es ſich nicht 


zum Gebrauch in der Werkſtatt, und uͤberdies bekommt 
man es nur ſehr ſelten zu kaufen. ö ; 5 


Im Jahr 1780 erſchien eine Meſſerſchmiedekunſt 
von Fougerour de Bondaroy, aber ſie enthalt 
nur eine Beſchreibung des Verfahrens, welches bei der 


Fabrikation der ordinaͤren Meſſer zu St. Etienne an⸗ 


gewendet wird, nebſt einer kurzen Abhandlung über die 


Verfertigung der Bajonette. Dieſes Werk, welches ei⸗ 
nen Theil der großen Beſchreibung der Kuͤnſte und Ge⸗ 
werbe bildet, befindet ſich ebenfalls nicht in den Hän⸗ 
den der Meſſerſchmiede und könnte ihnen auch nur we⸗ 


nig Nutzen gewaͤhren. Der Artikel „Meſſerſchmied“ 


in der großen Encyklopaͤdie iſt nichts, als ein Auszug 


aus Perrets Werk, enthält nichts Neues und ent 
ſpricht dem jetzigen Standpunkte der Wiſſenſchaften 
durchaus nicht. ; 

ahlleicher find die Werke, welche von der Verfer⸗ 
tizung der chirurgiſchen Inſtrumente handeln, aber die 


Wundarzneikunde hat in der neuern Zeit ebenfalls zu 
große Fortſchritte gemacht, als daß ſie noch jetzt brauch⸗ 


bar waͤren. Es hat zwar 1825 John Weiß in 
London ein Verzeichniß von chirurgiſchen Inſtrumenten 
herausgegeben, aber da es nur diejenigen enthaͤlt, wel⸗ 
che Weiß erfunden oder verbeſſert hat, ſo iſt es nichts 
weniger, als vollſtaͤndig. In demſelben Jahre erſchien 


eine Beſchreibung der altern und neuern chirurgiſchen 


Inſtrumente von Henry in Paris, die zwar nicht 
vollſtaͤndig iſt, aber doch mit Recht fr das beſte Werk 
gilt, welches nach Perret erſchienen iſt. Hen ry be⸗ 
ſchreibt mehr als 200 Inſtrumente, welche nach den 
Operationen geordnet find, und führt noch eine Menge 


A, 
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anderer an, welche von den Chirurgen gebraucht wer⸗ 
den, aber dennoch entſpricht ſein Werk dem jetzigen ho⸗ 
hen Standpunkte der Wundarzneikunde nicht. ; 
Es ergibt fich alſo aus dem Vorſtehenden, daß ein 
Werk uͤber die Kunſt des Meſſerſchmiedes und über 
die Fabrikation der chirurgiſchen Inſtrumente der tech⸗ 
nologiſchen Literatur fehlt, und dieſem Mangel wollte 
ich durch das vorliegende Werk abhelfen. Ich werde 
mich auf zwei kleine Bändchen beſchraͤnken, um meine 
Arbeit den Handwerkern leichter zuganglich zu machen, 
aber ſie ſoll alle Zweige der Meſſerſchmiedekunſt ent⸗ 
halten; ich werde alle neuen Verfahrungsarten beſchrei⸗ 
ben und die theoretiſchen Kenntniffe einſchalten, welche 
uns die Fortſchritte der Wiſſenſchaften als vollkommen 
begründet anzunehmen geſtatten. Endlich werde ich 
die Verfertigung der Inſtrumente, deren der Chirurg 
und der Thierarzt bedarf, mit der erforderlichen Sorg⸗ 
falt und Ausfuͤhrlichkeit abhanden. Be 
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Einteilung des Werks. 


Ein Gewerbe ift fo lange im Fortſchreiten be 
und hat ſeinen hoͤchſten Standpunkt noch nicht 
reicht, als man die Graͤnzen deſſelben nicht mit 
ſtimmtheit angeben kann. Ein vortreffliches Mittel 
zur Ausbildung eines jeden Gewerbes beſteht darin, 
daß man ihm das Ziel zeigt, nach welchem es fire 
ben, den Zweck, welchen es ſich vorſetzen, und den 
Bereich, auf welchen es ſich beſchraͤnken muß. Ohne 
dieſe Vorſicht erſchoͤpft man ſich in einzelnen unzu⸗ 
ſammenhaͤngenden Unterſuchungen ohne Beziehung auf 
einander, und die Kenntniſſe, die man erwirbt, zer⸗ 
ſplittern ſich und verlieren an Kraft, indem ſte ſich 
von dem gemeinſchaftlichen Brennpunkt entfernen. 
Eine kleine Zahl von Grundſaͤtzen, eine große 
Menge von Folgerungen, das iſt die Geſchichte aller 
Künſte, aller Wiſſenſchaften. Die Grundſaͤtze müffen 
auf ſichern, aus der Erfahrung und Beobachtung gl 
geleiteten Thatſachen beruhen, aber alle Folgerungen, 
alle Erklaͤrungen kann ein Schriftſteller niemals lie⸗ 
fern. Die Grundſaͤtze find nicht zahlreich ui leicht 
zu begreifen, aber die daraus entſpringenden Folge⸗ 
Schauplatz 85. Bd. h ; . 1 


"2 


rungen find zahllos, und man gelangt nur dadurch 


zu einiger Klarheit, wenn man ſie unter die allgemei⸗ 
nen Geſetze ordnet „zu denen fie gehören. Aus die⸗ 

ſen Gründen iſt eine zweckmaͤßige Eintheilung erfor⸗ 
derlich. 5 


Die Meſſerſchmiedekunſt zerfällt in zwei ſehr ver⸗ 


ſchiedene Zweige, obgleich beide oft von demſelben 


Handwerker ausgeuͤbt werden; der eine beſchaͤftigt ſich 
mit der Verfertigung von Werkzell en, welche zum 
häuslichen Gebrauch und fr eini 0 { 
find, der andere arbeitet blos für die Chirurgie und 
Thierarzneikunde. Der letztere Zweig, oder die Fabri⸗ 
kation der chirurgiſchen Inſtrumente, erforderk von 
Seiten des Meſſerſchmieds ausgebreitete Kenntniſſe und 
tiefere Forſchungen, und deshalb werden wir dieſen 
Theil der Meſſerſchmiedekunſt in einem zweiten Baͤnd⸗ 
chen beſchreiben, während das erſte ſich blos mit den 
Arbeiten des eigentlichen Meſſerſchmieds, naͤmlich mit 
der, 105 ang der Meſſer, Scheeren u, dergl. be⸗ 
ſchaͤftigt. LEINE 
Die Wiffenfchaften find entweder beſchreibend 
oder ausuͤbend; im erſten Falle lehren ſie die Na⸗ 
tur der Dinge kennen oder die Urfachenz im zwei⸗ 
ten lehren ſie die Erſcheinungen oder die Wir kun⸗ 
gen kennen. Hieraus ergeben ſich zwei große natur⸗ 
liche Eintheilungen, welche man bei allen Wiſſenſchaf⸗ 
ten wie bei allen Gewerben findet, und nach dieſem 
Grundſatz habe ich auch dieſes kleine Werk in zwei 
Blücher abgetheilt, von denen das erſte die Urſtoffe 


und die Mittel, ſie zu verarbeiten, enthalt, das zweite 


aber ſich mit der Verarbeitung ſelbſt und mit den er⸗ 

haltenen Reſultaten befchäftigt, 1 
Das erſte Buch zerfällt wieder in zwei Abtheilun⸗ 
gen, von denen die erſte die Beſchreibung der Me⸗ 
table, der Hölzer, der Stoffe aus dem Thier⸗ 
reich und der zu dem Poliren erforderlichen 


ewerbe beſtimmt 


F 
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wird von den Werkzeugen gehandelt und zwar in 


drei verſchiedenen Abſchnitten, von den bei dem 


Schmieden, bei dem Schleifen und bei dem Zu⸗ 
fammenſetzen erforderlichen Werkzeugen 8 

Das zweite Buch zerfallt wieder in zwei Abthei⸗ 
lungen, von denen die erſte in drei Abſchnitten die 
Bearbeitung der Klingen, die Bearbeitung 
der Griffe und das Ausbeſſern und Schärfen 


der durch den Gebrauch unbrauchbar gewordenen Fabri⸗ 


kate lehrt. Die zweite Abtheilung beſteht aus einem 
beſchreibenden Verzeichniß aller der verſchiedenen Artikel, 


welche die Meſſerſchmiede liefern. 


Ich habe verfucht, eine jede h Abtheilungen 


mit der erforderlichen Ausführlichkeit zu behandeln, 


ohne mich blos auf trockene Beſchreibungen zu be⸗ 
ſchraͤnken, die für den Meſſerſchmied nur wenig In⸗ 


tereſſe haben würden. So habe ich in dem erſten Ab⸗ 


ſchnitte der erſten Abtheilung ſechs Kapitel den ver⸗ 
ſchiedenen Metallen, welche von dem Meſſerſchmied 


verarbeitet werden, gewidmet, und ich habe die ver⸗ 


0 


Subſtanzen mihäl. "In der zweiten Abtheilung 


ſchiedenen Formen angeführt, unter welchen die Me 


talle in den Handel kommen, namentlich wird das 


Elſen, das Hauptmaterial unſers Gewerbes, als ein⸗ 


faches Metall, als Roheiſen und als Stahl ausfuͤhr⸗ 


lich beſchrieben, und jeder Meſſerſchmied, dem daran 


gelegen iſt, fein Material genait zu kennen, wird in 


den näheren Angaben, welche wir abſichtlich beigefügt 


haben, gewiß manche Belehrung finden, Re 
„In dem zweiten Abſchnitt habe ich bei der Be⸗ 
ſchreibung der verſchiedenen Hölzer gezeigt, zu wel⸗ 
chem Zweck ſich ein jedes nach ſeiner Härte, Halt: 
barkeit, nach feiner Fähigkeit, Politur anzunehmen, 


am beſten eigne. 2 
Der dritte Abſchnitt enthalt die Beſchrelbung der 


thieriſchen Materialien, wie Horn, Fiſchbein, 
/ e 


1 


Elfenbein u. dgl. und lehrt, wie man die gehoͤrige Aus⸗ 
wahl unter ihnen treffen ſoll. NR 5 
Der vierte Abſchnitt endlich handelt in einem Ka⸗ 
pitel von den Subſtanzen, welche zum Poli⸗ 
ren der Griffe, in einem zweiten von denen, welche 
zum Polixen der Klingen dienen, und lehrt, wie 
man ſich die Polirpulver ſelbſt bereiten könne. 

In dem zweiten Theile beſchreibe ich die Werk⸗ 
ſtaͤtten, die Maſchinen und die Werkzeuge des Mef⸗ 
ſerſchmieds. Wir werden in drei verſchiedenen Ab⸗ 
ſchnitten von dem Schmieden, dem Schleifen und 
der Vollendung der Arbeiten reden, In dem 
erſten Abſchnitte werden wir die verſchiedenen Werk⸗ 
zeuge beſchreiben, welche zu dem Schmieden a uf 
dem Ambos erforderlich ſind; in dem zweiten han⸗ 
deln wir von den Werkzeugen, welche in der Schlei⸗ 
ferei gebraucht werden, und in dem dritten wird von 
dem Werkzeugen die Rede ſein, welche zur Vollen⸗ 
dung der Fabrikate an der Drehbank und dem Werk⸗ 
tiſche dienen. ) 

„Das zweite Buch, welches ſich mit der Verarbei⸗ 
tung der Materialien beſchaͤftigt, die wir in dem er⸗ 
ſten kennen gelernt haben, enthält alle die praktiſchen 

„Kenntniſſe und die verſchiedenen in den Werkſtaͤtten 
gebräuchlichen Verfahrungsarten, es zeigt die Verwen⸗ 
dung der fruͤher blos beſchriebenen Materialien und 
lehrt den Gebrauch der Werkzeuge, deren Beſtimmung 
in dem erſten Buche nur angegeben wurde. 

Der erſte Theil des zweiten Buchs zerfällt in zwei 
Abtheilungen, eine fuͤr die Bearbeitung der Klin⸗ 
gen, die andere für die Bearbeitung der Griffe oder 

Hefte. Die Bearbeitung der Klingen wird zuerſt 
im Allgemeinen abgehandelt, d. h. in Bezug auf 
das Verfahren, ohne Ruͤckſicht auf den einzelnen Arti⸗ 
kel, welcher verfertigt werden ſoll, dann in der be⸗ 


5 


ſondern Anwendung auf die Verfertigung der Meſ⸗ 
fer, Scheeren, Federmeſſer, Raſirmeſſer u. ſ. w. 

Der zweite Abſchnitt, der ſich mit der Bearbei⸗ 
tung der Griffe beſchaͤftigt, beſteht blos aus drei 
Kapiteln, von denen das erſte von der Zurichtung, 
das zweite von der Politur, und das dritte von dem 

Faͤrben der Griffe handelt. e 

Ein dritter Abſchnitt lehrt, wie man die durch den 
Gebrauch, oder durch irgend einen Zufall beſchaͤdigten 
Inſtrumente wieder herzuſtellen und zu ſchär⸗ 
fen hat. 3 „„ 

Der zweite Theil enthalt in vier Kapiteln eine 
ausführliche Beſchreibung der Fabrikate, 
welche der Meſſerſchmied liefert, naͤmlich der 
verſchiedenen Meſſer, der Scheeren, der Feder ⸗ und 
Radirmeſſer und endlich einiger andern Inſtrumente, 

In einem Anhang iſt endlich von den feinern 
Stahlwaaren die Rede, welche einigen Arbeiten 


des Meſſerſchmieds ſehr nahe ſtehen, und von der 
Verfertigung der Feilen. N 


3 
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Eeinleitung. 


Chemische Vorkenntniſſe „welche dem Meſ⸗ 
fFferſchmied nothwendig find, 


Es mag ſich kein Arbeiter durch die Ueberſchrift 
von dem Durchleſen dieſer Einleitung abhalten laſſen; 
wir haben weder den Raum, noch die Zeit, ein um⸗ 
faſſendes, von wiſſenſchaftlichen Ausdrücken ſtrotzendes 
Werk zu liefern, ſondern wir wollen nur unſere Le⸗ 
‚fer in den Stand ſetzen, die in der Metallurgie ge⸗ 
braͤuchlichen Ausdrücke zu verſtehen, und ſie ſo weit 
belehren, daß ſie mit den Fortſchritten, die man bis 
jetzt in der Kunſt, das Eiſen zu bearbeiten, gemacht 


hat, nicht unbekannt bleiben und zugleich mit Erfolg 


die künftigen Verbeſſerungen benutzen können. 

Zu der Zeit, wo die Chemie blos auf Vermuthun⸗ 
gen berühte, mochten die Handwerker wohl nicht Un⸗ 
recht haben, wenn ſie nichts von dieſer Wiſſenſchaft 
wiſſen wollten, weil ſie durch dieſelbe zu mancherlei 
Irrthuͤmern und ſelbſt zu manchem Verluſt verleitet 
werden konnten, aber heut zu Tage, wo die Chemie 
auf ſichern Grundlagen beruht und die Kuͤnſte und 
Gewerbe kräftig fordert, wäre es eine große Thorheit, 


wenn man das Licht, welches fie über ſo viele Ge⸗ 
genftände verbreitet, nicht auch für ſein Gewerbe be⸗ 
nutzen wollte. VIER 5 

Die Chemie lehrt die Zuſammenſetzung der 
Korper kennen und die Art, wie fie ſich gegen 
einander verhalten. BR > 

Die Körper find entweder einfache oder zuſammen⸗ 
geſetzte. Einfache Körper kennt man bis jetzt 52; man 
nennt ſie Grundſtoffe oder chemiſche Elemenke, 
und fie bilden alle andern Körper, indem ſie ſich 
mittelſt einer eigenen Naturkraft, der Verwandt⸗ 
ſchaft, mit einander verhinden. a 

Die Miſchung und Zerlegung der Koͤrper wird 
beſonders haufig durch den Sauerſtoff und die 
Wire beo Wan 
Der Sauerſtoff verbindet fi mit allen Koͤrpern 
und bildet mit einigen Sauren, mit den andern 
Dryde, Seine Verbindung mit dem Schwefel in 
einem gewiſſen Verhältnig iſt die ſchwefelige Saͤu⸗ 
ve; iſt er in einem ſtaͤrkern Verhältniß vorhanden, ſo 
entſteht die Schwefelſaͤure. Mit dem Eiſen bil⸗ 
det er das Eiſenoxydul, welches eine geringere, 
und das Eifenoryd, welches eine größere Menge 
Sauerſtoff enthalt, . ; 

Da der Sauerſtoff ein Beſtandtheil der Luft und 
des Waſſers iſt, fo koͤnnen ihn dieſe beiden Koͤrper 
an die Metalle abtreten, wodurch Oxyde entſtehen; 
von dieſer Zerſetzung der Luft und des Waſſers rührt 
unter andern das Roſten des Eiſens her, und alle 
Mittel, durch welche man dieſe Art Orydation zu ver⸗ 
hüten ſucht, haben keinen andern Zweck, als das Me⸗ 
tall vor dem Zutritte der atmoſphariſchen Luft zu 
ſchützen. Die Eifenerze find alle Eiſenoryde. 
Wenn der Sauerſtoff in ſtarker Hitze mit dem 
Kohlenſtoff zuſammentrifft, fo verbinden ſich beide mit 
einander, und es entſteht dabei gasfoͤrmige Koh⸗ 


= 8 N? 
lenfaͤure. Dieſe Verbindung zweier einfacher Kör⸗ 
per erzeugt das Verbrennen. BET 

Der Kohlenſtoff iſt der Hauptbeſtandtheil aller 
Brennmaterialien, welche der Meſſerſchmied gebraucht; 
die atmoſphaͤriſche Luft tritt, indem ſie ſich zerſetzt, 
ihren Sauerſtoff an die Kohlen ab, und fo entſteht 
die zur Verarbeitung der Metalle noͤthige Hitze. Die 
Verbrennung iſt alſo eine wirkliche Oxydation oder 
noch mehr eine Saͤurebildung. ; 

Das Verbrennen findet um ſo kraͤftiger ſtatt, je 
mehr Sauerſtoff man dem Brennmaterial zuführen 
kann; da nun aber die Beſtandtheile der Luft immer 
in demſelben Verhaͤltniſſe vorhanden find, fo kann man 
nür dadurch die Menge des Sauerſtoffs vermehren, 
daß man die Geſchwindigkeit und die Dichtheit der 
Luft vermehrt, und das geſchieht durch die Blaſe⸗ 
bälge oder durch das Geblafe 
Die Bälge find Maſchinen, mittelſt welcher man 
Luft von einer größern Dichtheit, als die der Atmo⸗ 


ſphaͤre, in den Ofen treibt, und zwar mit einer Ge⸗ 
ſchwindigkeit, wie ſie ſich fuͤr das Brennmaterial und 


fuͤr die Arbeit eignet. Ich ſage fuͤr das Brennmate⸗ 
rial, denn der Gehalt an Kohlenſtoff iſt bei den ver⸗ 
ſchiedenen Brennmaterialien verſchieden, und die Art 
der Arbeit iſt ebenfalls zu beruͤckſichtigen; denn einige 
Arbeiten erfordern, wie, wir ſpaͤter ſehen werden, ein 
ſtaͤkkeres Feuer und ein lebhafteres Brennen der Kohlen. 
Um dem Meſſerſchmied ‚einen Begriff von den 
BVortheilen zu geben, welche ihm wiſſenſchaftliche Kennt⸗ 
niſſe gewaͤhren koͤnnen, und um ihn zugleich von dem 
verhaltnißmäßigen Werthe der verſchiedenen Brennma⸗ 
teriglien zu unterrichten, fuͤgen wir eine Tabelle hei 
über den Gehalt an Kohlenſtoff der verſchiedenen Brenn⸗ 
materialien, über die Quantitat Sauerſtoff, welche 
zur Verbrennung dieſes Kohlenſtoffs erforderlich iſt, 
Und endlich über die Menge atmoſphaͤriſcher Luft, die 


herbeigeführt werden muß, um jene Quantitat Sauer⸗ 
ſtoff zu liefern. Zuvor wollen wir noch bemerken, aß 
1400 Kubikfuß atmoſphaͤriſcher Luft 4,1470 Kilo⸗ 
gramme wiegen und enthalten a 
% a 
3 Stickſtoff e 
Kohlenſaͤure 
Waſſerdampf 
Fremdartige Stoffe 


#4 


ne 


N a me 
5 des 
Brennmaterials. 


2 = 
Ver 
100 Kil. 
Sauer 


t d. zur 
en 
che Luft, 
velche dieſe Qu 
1 t Sguerſtoff a 


titä 
hält. 


v. 
eferderlich 
fd 75 * 
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Kilogr. Kubikfuß. 


100 Kil. Coaks 96 250,94 
Holzkohlen 95. 248,33 
Torfkohlen 87 | 227,42 
Glanzkohlen 87 1.227,42 
Steinkohlen 77 201,28 19,110 
Braunkohlen 75 196,05 18,610 
Foſſiles Holz 55 148,77 45,60 
Torf 27 70,57 6,700, 
Holz 25 65,35 6,200, , 
Der Zusammenhang oder die Kohafion der Brenn⸗ 
materialien fteht der Verbrennung derſelben im Wege, 
und bei der gewoͤhnlichen Temperatur, wo dieſe Kraft 
am ſtäaͤrkſten wirkt, kann ſich keine Kohlenſäure bil 
den, folglich auch keine Verbrennung ſtatt finden. Er⸗ 
hoͤht man aber die Temperatur, fo wird die Kohaͤſton 
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dadurch immer mehr vermindert, waͤhrend die Ver⸗ 
wandtſchaft des Kohlenſtoffs zu dem Sauerſtoff eben 
ſo ſtark bleibt, als früher und immer eine Vereini⸗ 
gung beider Elemente zu bewirken ſtrebt. Verbrennt 
man ein an Kohlenſtoff reiches Brennmaterial, z. B. 
Glanzkohle, in der gewöhnlichen atmoſphaͤriſchen Luft, 
ſo bildet ſich viel Kohlenſtofforyd, weil die zur voͤlli⸗ 
gen Verbrennung des Kohlenſtoffs erforderliche Menge 
Sauerſtoff nicht vorhanden iſt, und dann iſt die bei 
dem Verbrennen oder der Vereinigung beider Elemente 


erzeugte Hitze weit geringer, als ſie nach dem Gehalt 


an Kohlenſtoff fein ſollte. Um dieſes zu verhuͤten, 
muß man dem Kohlenſtoff eine dichtere und an Sauer⸗ 
ſtoff reichere Luft zuführen, und das geſchieht durch 
die Geblaͤſe, bei deren Anwendung nicht allein auf die 


Menge der Luft, fondern auch auf den Druck, unter 


welchem ſie in den Ofen eingeblaſen wird, Ruͤckſicht 
genommen werden muß. N 

Durch die Verbindung des Sauerſtoffs der Luft 
mit dem Kohlenſtoff der Brennmaterialien wird Waͤrme 
entbunden; wir wiſſen nicht, woraus eigentlich der 
Grundſtoff dieſer Warme beſteht, doch bat man ihm 


einſtweilen den Namen Warme ſtoff gegeben. 


Der Waͤrmeſtoff iſt keiner von den 52 Grundſtof⸗ 
fen, denn er iſt unwaͤghar und hat bis jetzt noch nicht 
näher erforſcht werden koͤnnen. Iſt er ein Koͤrper, 
welcher für ſich felbſt beſteht? Sein Daſein im lee⸗ 
ren Raume ſcheint darauf hinzudeuten. Iſt er nur 
eine Veranderung der Elementartheilchen der Körper, 


eine Art Schwingung in den Körpern? Seine An⸗ 


haͤufung in demſelben Körper, ohne daß deſſen Ge⸗ 
wicht dadurch vermehrt wird, ſeine Entſtehung durch 
Reibung, die Erſcheinung des Verbrennens ſelbſt lafs 


ſen es vermuthen. EAN A 
Welche Erklarung man auch annehmen möge, für 


unſern Zweck können wie iyn ohne Nachtheil als ein 
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hoͤchſt feines Fluidum oder als eine Slüffigkeit betrach⸗ 
ten, welche ſich wie der Sauerſtoff mit den Körpern 
verbinden, in ihr Inneres eindringen und die Ver⸗ 
haͤltniſſe und die Lage ihrer Theilchen verändern kann. 
Die Metalle koͤnnen ſehr viel Waͤrmeſtoff aufneh⸗ 
men, aber dieſe Fahigkeit iſt bei den verſchiedenen Me⸗ 
tallen verſchieden, und das Eiſen namentlich muß weit 
länger, als die andern Metalle erhitzt werden, wenn 
es eine hohe Temperatur annehmen ſoll. Folgende 
Tabelle zeigt die eigenthuͤmliche Warme der verſchiede⸗ 
nen Metalle, wenn man die des Waſſers als 1 annimmt. 
Wismut. does s 
Blei. dees, 
fr, e 
Platin aA ES 
VT 
Silber 1 09857 
Zink i 0,0927 
Kupfer 1 0,0949 
Eiſen 90% 100 
Der Wärmeftoff hat die Eigenſchaft, die Kohaͤ⸗ 
ſionskraft oder den Zuſammenhang aller Körper zu 
vermindern, wodurch drei ſehr merkwuͤrdige Wirkun⸗ 
gen entſtehen, namlich die Aus dehnung, die Schmel⸗ 
zung und die Verdampfung. 5 . 
So wie der Waͤrmeſtoff in das Innere eines Koͤr⸗ 
pers eindringt, fo lockert er die Maſſe deſſelben auf 
und dehnt ihn nach allen Richtungen aus. Erhitzt 
man eine Zinkſtange von beſtimmter Länge und von 
einer ſolchen Stärke, daß fie genau in ein für ſie be⸗ 
ſtimmtes Loch paßt, fo wird fie: nicht allein länger, 
ſondern ſie wird auch ſo dick, daß ſie ſich nicht mehr 
in das Loch einſchieben läßt. e 
Erhitzt man einen Körper noch ſtaͤrker, fo wird 
dadurch die Kohäſion deſſelben fo ſehr vermindert, daß 
ſeine Theilchen beweglich werden, ihre gegenſeitige Lage 
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verandern und ſich durch eine geringe Kraft von ein⸗ 
ander trennen laſſen. Iſt ein Körper auf dieſe Art 
weich und teigartig geworden, und man erhitzt ihn 
noch ftärker, ſo verſchwindet der feſte Zuſtand völlig, 
und der Körper wird flüffig oder es findet eine Schmel⸗ 
zung ſtatt. i 

Wird die Temperatur des fluͤſſigen und geſchmol⸗ 
zenen Korpers noch mehr erhoͤht, ſo vermindert ſich 
dadurch die Kohaͤſion der Theilchen fortwährend, er 
ſteigt in der Form kleiner Blaſen auf die Oberflaͤche 
der fluͤſſigen Maſſe, wodurch das Aufwallen erzeugt 
wird, und verwandelt ſich endlich ganz in Dampf, 
wird folglich elaſtiſch fluͤſſig oder es findet Ver⸗ 
dampfung ſtat. ee . 

So wie die Hitze die Körper allmaͤhlig aus dem 
ſtarren Zuſtand in den tropfbar fluͤſſigen und dann 
in den elaſtiſch flüſſigen verſetzt, fo bewirkt die Kälte 
das Gegentheil und verwandelt die Daͤmpfe wieder 
in feſte Körper, J h 

In dem Verhaͤltniſſe, wie die Wärme in einen Koͤr⸗ 
per eindringt, in demſelben nimmt er an Ausdehnung 
zu, jo daß derſelbe Körper im flüffigen Zuſtand immer 
mehr Raum einnimmt, als im feſten, und im dampf⸗ 
fürmigen noch mehr, als im flüffigen. — 85 

‘ Wenn ein Körper durch die Kälte wieder in ſei⸗ 
nen frühern Zuſtand zurückgeführt wird, ſo findet eine 
Zuſammenziehung der Theilchen ſtatt, welche als 
Gegenſatz der Ausdehnung zu betrachten iſt. Da man 
nun durch einen ſtarken Druck ebenfalls eine Zuſam⸗ 
menziehung bewirken kann, ſo folgt daraus, daß der; 
Druck und die Kalte in dieſem Fall eine gleiche Wir⸗ 
kung erzeugen. j RR 
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Erſte Abtheilung. 

Von den rohen Materialien, welche der Meſſer⸗ 

5 ſchmied verarbeitet. . 


Eine ausführliche Beſchreibung aller Materialien, 
deren der Meſſerſchmied zum Betrieb ſeines Gewerbes 
bedarf, wuͤrde die Granzen dieſes Werks uͤberſchreiten, 
überdies muͤſſen ihn fein Geſchmack, die Mode, das 
augenblickliche Begehren der Kaͤufer und noch viele 
andere Ruͤckſichten in der Auswahl feiner Materialien 
leiten, und wir koͤnnen hier nur eine gedraͤngte Ue⸗ 
berſicht der Rohſtoffe geben, welche er gewöhnlich _ 
verarbeitet. BE E 5 Net 

um in der Aufzählung dieſer verſchiedenen Mater 

rialien eine gehoͤrige Reihenfolge zu beobachten, haben 
wir fie nach den drei Naturreichen in drei große Ab⸗ 
ſchnitte getheilt. So willkuhrlich dieſe Eintheilung 
auch ſcheinen koͤnnte, ſo haben wir ſie doch wegen ih⸗ 
rer Einfachheit jeder andern vorziehen zu muͤſſen ges 
glaubt. In dem erſten Abſchnitte werden wir von 
den verſchiedenen Metallen handeln, deren der Meſ⸗ 


14 


ſerſchmied bedarf, in dem zweiten von den Hölzern, 
und in dem dritten von dem Horne, dem Fiſchbein, 
dem Schildkrot, dem Elfenbein und der Perlmutter. 


Erſter Abſchnitt. 
Von den Wet all em 


Die Metalle find ſchwere, der Politur faͤhige Koͤr⸗ 
per, welche dem Mineralreich angehören, in der Hitze 
ſchmelzen und ſich unter dem Hammer ſchmieden und 

ſtrecken laſſen⸗ } De 1 a 

Diefe Erklärung genügt fur unſern Zweck voll⸗ 
kommen, um die Metalle zu ekkennenz die Chemiker 
fügen noch hinzu, daß die Metalle undurchſichtig ſind, 
die Elektricitat und die Warme leiten und ſich mit 
dem Sauerſtoffe verbinden können. h 0 

„E.iſen, Kupfer, Blei, Silber, Gold und Platina 
ſind die Metalle, welche der Meſſerſchmied verwen⸗ 
det; um ſie mit Vortheil benutzen zu koͤnnen, muß 
er ſie genau kennen, und um ihm dieſe Kenntniß zu 
verſchaffen, haben wir einem jeden Metall mehrere 
Seiten gewidmet. Naturlich nimmt das Eiſen den 
erſten Rang ein, wegen ſeiner vorzüglichen Eigenſchaf⸗ 
ten und beſonders, weil es ſich in Stahl umwandeln 
laßt, aus welchem nicht nur die Fabrikate, ſondern 
auch die Werkzeuge des Meſſerſchmieds beſtehen. Wir 
werden deshalb am ausführlichſten von dem Kohlen⸗ 
ſtoffeiſen oder dem Stahl ſprechen und die nöthige 
Belehrung zu erthellen ſuchen, wie dieſes dem Mefz 
ſerſchmied ſo unentbehrliche Metall am beſten zu be⸗ 
arbeiten iſt. . BERG 


handeln. Das 


folglich zu den Elementen. Als ſelches hat es jeder⸗ 


ſchen leitet; 


theilen u 


Eiſen beſchaͤftigt, zerfallt wi 
denen der erſte das eigentliche Eiſen, die beiden an⸗ 
dern die Verbindungen des Eiſens mit dem Kohlen⸗ 
ſtoff, naͤmlich das Roheiſen und den Stahl abhandeln. 


Erſtes Rapitel. 
Von dem Ei ſe n. 
Das Eiſen iſt ein einfacher Korper und gehört 


zeit dieſelben Eigenſchaften, wenn es nicht mit andern 
Stoffen verbunden oder vermengt iſt. In dieſem Zu⸗ 
ſtand der völligen Reinheit, in welchem man es jedoch 
nur in chemiſchen Laboratorien darſtellt, iſt dieſes Me⸗ 
tall weich, ſehr biegſam und laͤßt ſich leicht abnutzen. 
Es wuͤrde faſt unmoglich fein,” es in dieſem Zuſtand 
im Großen darzustellen, übrigens würde das reine Ei⸗ 
ſen auch nicht die Dienfte leiſten, welche das gecböhn⸗ 
liche, immer mit fremden Stoffen vermiſchte, den Men⸗ 
Das Eiſen erleidet zwei wichtige Veränderungen 
vermoͤge der Leichtigkeit, mit welcher es ſich in hoher 
Temperatur mit dem Kohlenſtoffe verbindet. Bei ei⸗ 
ner geringen Hitze ſcheint der Kohlenſtoff keine Wir⸗ 
kung auf das Eiſen auszuüben, aber in der Roth⸗ 
gluth beginnt die Einwirkung deſſelben, und ſie nimmt 
mit der ſtarkern Erhitzung des Eiſens immer mehr zu. 
So lange das Eiſen im feſten Zuſtande bleibt, 
verbindet ſich der Kohlenſtoff mit demſelben zu Stahl; 
ſchmilzt abet das Metall, fo veraͤndert ſich das Bor 
haͤltniß, und es entſteht Roh⸗ oder Gußeiſen. Die⸗ 


ſem nach ſcheint die Verſchiedenheit zwiſchen dem Stahl 
und dem Gußeiſen blos in der Art und Weiſe zu lie⸗ 
gen, in welcher die Theilchen ſich mit einander ver⸗ 
bunden haben. Das iſt wenigſtens nach meiner Mei⸗ 
nung die wahrſcheinlichſte Theorie; es iſt hier nicht 
der Ort zu einer ausführlichen Erörterung, und die 

einfache Angabe dieſer Verhältniffe mag genügen, um 
die Vereinigung dieſer drei Körper in daſſelbe Kapi⸗ 

tel zu rechtfertigen. Da indeß gerade dieſe Materia⸗ 

lien ganz beſonders eine ausführliche Erwaͤhnung ver⸗ 
dienen, ſo habe ich es fuͤr räthlich gehalten, jedes in 

einem beſondern Artikel zu behandeln. 


Getz erte DrERB le 29 
15 Voß dem Een. 
Das Eiſen iſt ein Metall von grauer, mehr oder 
weniger dunkler Farbe, deſſen Bruch vom glaͤnzenden 
Weiß bis zum matten Grau variiıtz fein eigenthüm⸗ 
liches Gewicht beträgt 7,6 — 7,788 und es iſt das 
zaͤheſte unter allen Metallen. f ie 
Man unterſcheidet im gemeinen Leben gewoͤhnlich 
zwei Eiſenſorten, das faferige und das körnige 
Eiſen; das erſte iſt gewohnlich weicher und läßt ſich 
ſelbſt kalt biegen, das zweite iſt harter und bricht 
leichter. Mit Unrecht zieht man das faſerige Eiſen 
faſt in allen Fallen vor, und das körnige Anfehen iſt 
durchaus nicht immer ein Zeichen der ſchlechten Qug⸗ 
lität; denn man bemerkt es oft an dem ſehr guten 
Eiſen aus dem Berry und der Franche Comté. Die 
Prüfung, welcher man das Eiſen in den Zeughaͤuſern 
unterwirft, liefert keineswegs einen volligen Beweis 
der Guͤte, denn ſie beſteht gewoͤhnlich darin, daß man 
aus einer gewiſſen Hoͤhe eine Kettenkugel darauf her⸗ 


ua 


SB abfallen laßt: weiches und gewalztes Eifen wird dieſe 


Prüfung gewöhnlich aushalten, während das ſtarke 


} 17 3 ; 
und geſchmiedete Eiſen oft bei dem erſten Stoße zer⸗ 
ſpringt. Hierzu kommt noch, daß die Temperatur 
und ſelbſt der Grad der Elektricität der Atmoſphaͤre 
einen merklichen Einfluß auf die Zaͤhigkeit des Eiſens 
ausuͤben. 5 „ 

Man kennt noch nicht genau den Grund der Ver⸗ 
ſchiedenheit, welche man im Gefüge der Metalle be 
merkt. Die zum Haͤmmern und Strecken dienenden 
Maſchinen uͤben ohne Zweifel einen bedeutenden Ein⸗ 
fluß auf das Gefuͤge des Eiſens aus, aber doch laſ⸗ 
ſen ſich durch die dabei angewendete Kraft durchaus 
nicht alle Erſcheinungen erklaͤren, welche das Gefuͤge 
der Metalle darbietet. V 
Dias gehaͤmmerte Eiſen zeigt immer eine großere 
Neigung zu dem körnigen Gefüge und iſt dichter, als 
das gewalzte Eiſen, jedenfalls weil es einem ſtaͤrkern 
Druck unterworfen worden iſt. ne 
gegen geben dem Metall ein mehr faſeriges Gefüge 
welches jedoch durch dieſe Verlängerung weniger dicht 
wird. Dieſer Unterſchied iſt bei Stangen, die unter 
15 Linien im Durchmeſſer haben, ſehr auffallend. 
Sehr ſtarke Eiſenſtangen zeigen immer ein körniges 
1 0 . ſie moͤgen gehaͤmmert, oder gewalzt wor⸗ 
en ſein 9 85 ' l 
Da das innere Gefüge des Eiſens vorzuͤglich von 
der mechaniſchen Kraft des Drucks abhaͤngt, welchem 
es unterworfen wird, ſo folgt daraus, daß man nicht 
immer nach dem Gefüge auf die Guͤte des Eiſens 
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fließen kann, doch dient das Gefüge in einigen Faͤn , 


len als Kennzeichen des ſchlechten Eiſens. 
Das weiche Eifen zeigt auf feinem Bruche ver⸗ 
laͤngerte und gewundene Faſern; wenn es ſehr dünne 
und feine Spitzen darbietet) fo iſt es zaͤher; ſind dieſe 
Faſern oder Spitzen blaͤulich und matt, f 
Eiſen bei dem Gluͤhen verbrannt worden. 


11 a Bemerkt 
man Koͤrner zwiſchen den Faſern, ſo wurde nicht der 
Schauplatz 85. Bd. 2 2 5 
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“gehörige Druck auf das Eiſen ausgeuͤbt, es iſt in fei- 
ner Maſſe nicht gleichartig und muß vor ſeiner Ver⸗ 
wendung erſt noch der gehörigen Kompreſſion unter⸗ 
worfen, d. h. von Neuem geſchmiedet werden. Zu⸗ 
weilen ſind jedoch die Koͤrner ſehr regelmaͤßig in der 
Maſſe vertheilt, und dann hat die Zähigkeit nicht ge⸗ 
11 obgleich keine voͤllige Gleichartigkeit vorhan⸗ 
den iſt. 3 

Das harke und dichte Eiſen iſt faſt immer koͤr⸗ 
nig, SIE das. Korn ſehr fein, grau und matt, wie 
beim Stahl, fo ift das Eiſen rothbruͤchig und ſchlecht 
gefriſcht. Sind die Koͤrner groß und mehr oder we⸗ 
niger kryſtalliniſch, ſo iſt das Eiſen von geringer 

Gute und laßt ſich nur ſchwierig ſchmieden. 

Gegen das gewalzte Eiſen iſt man faft in allen. 

Werkſtaͤtten ſehr eingenommen und wendet es ohne 

= weitere Pruͤfung faſt gar nicht an. Nun iſt zwar 
bis jetzt in Frankreich wie in England das gewalzte 
Eiſen nur von ſehr unwiſſenden Leuten erzeugt wor⸗ 
den, aber deshalb darf man es doch nicht ganz ver⸗ 
werfen. Vermoge des weniger dichten Geflüges des 
gewalzten Eiſens kann es keine fo ſtarke Gluͤhhitze aus⸗ 


halten, als das gewohnliche Stabeiſen, und ein Ar⸗ 


beiter, welcher blos Stabeiſen zu verarbeiten gewöhnt 
iſt, wird das gewalzte oft verbrennen und ihm dann 
die Fehler zuſchreiben, welche er ſelbſt aus Unachtſam⸗ 
keit begangen hat. Ich ſelbſt habe oft aͤhnliche Faͤlle 
erlebt, und ich weis aus eigener Erfahrung, wie 
ſchwer es it, ſolche Vorurtheile der Arbeiter zu uͤber⸗ 
winden. 8 . 19 
Gutes und gehoͤrig gefriſchtes Eiſen muß ſich ſchmie⸗ 
den, ſtrecken und in der Kalte, wie in der Hitze, bie⸗ 
gen und durchſchlagen laſſen, auch darf es der Feile 
keinen zu ſtarken Widerſtand leiſten; es iſt dann au⸗ 
ßerordentlich zaͤhe und ſehr haͤmmerbar. Ein Draht 
von 25 Linien Durchmeſſer kann in feiner Mitte bis 


900 Kilogrammen tragen, ohne zu brechen, und er 
laͤßt ſich zu einer kleinen Platte ausdehnen, welche 
nicht ganz einen halben Millimeter ſtark iſt. 
Man kann das Eiſen in drei Klaſſen abtheilen: 
in ſtarkes und dichtes Eiſen, in weiches und biegſa⸗ 
mes und in bruͤchiges. Iſt die letztere Eigenſchaft 
blos eine Folge der Unzulaͤnglichkeit des bei der Begr⸗ 
beitung ausgeuͤbten Drucks, ſo muß das Eiſen mit 
großer Vorſicht geſchmiedet werden; iſt es eine Folge 
des ſchlechten Friſchens, ſo kann es gar nicht benutzt 
werden, weil ſich dieſem Uebel nicht abhelfen laßt. 
Im Handel theilt man in Frankreich das Eiſen 
in fuͤnf Sorten: in feines Eiſen oder Eiſen aus 
der Comté, welches faſt blos im Departement der 
obern Saone dargeſtellt wird; in ſtarkes Eiſen 
oder Eiſen aus dem Berry, welches aus den Hüt⸗ 
tenwerken in der Nähe des Departements des Cher 
kommt; in weiches Eiſen, welches in den Myre⸗ 


näen nach der kataloniſchen Art ausgebracht wird; in 
ſtahlartiges Eiſen, welches in der Champagne 


und einigen andern Provinzen erzeugt wird; und end⸗ 
lich in das gewohnliche Eiſen, welches die uͤbri⸗ 
gen Hammerwerke Frankreichs zum Theil bei Stein⸗ 
kohlenfeuer produeireen. 15 
Das feine Eiſen eignet ſich vorzuͤglich zum Draht⸗ 
ziehen und zur Fabrikation des feinen Blechs; man 
kann es in allen Fallen anwenden, wo der daraus 
darzuſtellende Gegenſtand viel Zaͤhigkeit haben und 
einer bedeutenden Kraft widerſtehen muß. Das Ei⸗ 
ſen aus dem Berry iſt vortrefflich zu feiner Schloſ⸗ 

ſer⸗ und Meſſerſchmiedarbeit. Das weiche und das 
ſtahlartige Eiſen liefern in der Regel guten Stahl., 
Das weiche Eiſen laßt ſich ſchmieden, ſtrecken und 
kalt wie heiß biegen, das harte hingegen läßt ſich 
kalt nur ſchwierg bearbeiten; es hat dann gewohnlich 
kurze und bläuliche Plattchen oder große und glaͤn⸗ 
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zende Körner. Das bei Steinkohlenfeuer gefriſchte 
Eiſen hat gewoͤhnlich zugleich ein ſchuppiges und fürs 
niges Gefüge. Das großkörnige Gefüge gehört vor⸗ 
züglich dem gehaͤmmerten Eiſen an, welches immmer 
ſchwerer iſt, als daß weiche Eiſen. Zuweilen iſt das 
Stabeiſen fo brͤchig, daß es in mehrere Stuͤcke ſpringt, 
wenn man es auf die Erde fallen laͤßt, doch kann 
man ſolches Eiſen oft ſchmieden und ſelbſt ſchweißen, 
wenn man die gehörige Vorſicht dabei anwendet. 
Das rothbruͤchige Eiſen laßt ſich kalt ſchmieden, 
ſtrecken und biegen, aber bei einer gewiſſen Hitze 
ſpaltet und ſchiefert es ſich und bekommt Riſſe und 
Sprünge an den Kanten waͤhrend des Schmiedens 
und Streckens. Manche Eiſen der Art laſſen ſich⸗ 
nicht in der Kirſchrothgluth ſchmieden, ſondern blos 
in der Weißgluth, und man muß die Arbeit fogleich" 
einſtellen, wenn ſich die Farbe des Eiſens dem Kirche «Q 
rothen nähert. Manches Eiſen laßt ſich nicht biegen, 
ohne an der gebogenen Stelle zu brechen, oder es 
bricht, wenn man es wieder gerade biegen will; zu⸗ 
weilen bricht das ‚Eifen auch, wenn man es durch⸗ 
bohren will, dicht bei dem Loche. Selten iſt das Ei⸗ 
"fen. zugleich rothbruͤchig und kaltbruͤchig; ſolches Eiſen 
kann der Meſſerſchmied nicht verarbeiten. 
Eeine Erſcheinung, welche der Meſſerſchmied bei 
der Bearbeitung des Eiſens berüdfichtigen muß, iſt 
die Tusdehnungskraft deſſelben, veimöge welcher 
es ſſich nach allen Richtungen ausdehnt in dem Maße, 
wie es bon dem Waͤrmeſtoff durchdrungen wird. Die 
Wire des Eiſens iſt ſehr groß, und man 
muß es weit mehr erhitzen, als die andern Metalle, 
um es auf dieſelbe Temperatur zu bringen. 
Man hat die Ausdehnung des Eiſens bei ver⸗ 
ſchhiedenen Temperaturen noch nicht genau berechnet, 
3 man weis blos, daß ſie nicht nach einem konſtanten 
Geſetz ſtabt findet, und daß ſie im Verhaͤltniſſe zu der 


ſtrahlenden Hitze ſteigt. Nach den Unterſuchungen ei⸗ 
niger Chemiker betraͤgt die Ausdehnung des Eiſens 
zwiſchen O-und 100 Grad 28200, zwiſchen 200 und 
300 Grad 22140, Nach Rinmann ſoll die Aus⸗ 
dehnung bei 500 Grad Fahrenheit „3, betragen 
Das weiche Eiſen hat eine geringere Waͤrmecapa⸗ 
eität, als das harte; es widerſteht dem Hammer wer 
niger und laßt ſich leichter warm machen. Das Kalt⸗ 
haͤmmern verändert das Gefüge des Metalls auffal⸗ 
lend, indem es den gebundenen Wärmeftoff frei macht, 
es wird dann koͤrnig, weniger biegſam und zuweilen 
bruͤchig. Das harte Eiſen dehnt ſich vermoͤge f 
größern Fahigkeit zur Aufnahme des Waͤrmeſtoffs 
ker aus und kann ohne Nachtheil langer 
bleiben. Wenn man weiches Eiſen mit 2 jeſt 
uͤberſaͤttigt, ſo verbrennt es leicht, hartes koͤrniges da⸗ 
aan wird durch wiederholtes anhaltendes Glühen 
hn n jr 
Bei einer Hitze von 222 Graden nach dem 
derttheiligen Thermometer verändert das Eiſen ‚fein 
Farbe und wird blaßgelb, bei 2330 wird es gold⸗ 
gelb, bei 2800 wird es karmoiſinroth, bei 300 vio⸗ 
let oder dunkelblau, bei 390° verſchwindet dieſe Farbe 
und bei 550 bis 560 wird es roth. Nach Kar⸗ 
ſten erſcheint die Weißgluth bei 12,000 nach 


Fahrenheit oder zwiſchen 6600 bis 67000 Cent., f 


und bei 150 bis 1550 nach Wedgwood's Pyro⸗ 


meter ſchmützt das Eiſen. Parkinſon gibt die 


Schmelzhitze zu 158% an, Clement und Desor⸗ 
mes zu 17490 C. %% ᷑ ũͤM2 Aa 
Die verſchiedene Farbe des Eiſens während. des 
Erhitzens iſt eine Folge der mehr oder weniger ſtar⸗ 
ken Oxydation des Metalls. Wenn es der Rothgluth 
nahe kommt, ſo bedeckt es ſich mit einem ſehr dun⸗ 
nen Häutchen, welches ſich wegen ſeiner Zartheit nicht 
genau unterſuchen laßt, aber ſich gegen die Säuren 


wie ein wahres Eiſenoryd verhält. Man zieht aus 
den Farbenveränderungen des Eiſens wenig Nutzen z 
bei dem Stahl erkennt man daraus wenigſtens an⸗ 
naͤhernd deſſen Gehalt an Kohlenſtoff und nennt ſie 
Anlauffarben. 5 92 — 
Das Eiſen laßt ſich nicht zuſammenſchwei⸗ 
ßen, wenn der Sauerſtoff zwiſchen die beiden Stuͤcke 
treten kann, die man mit einander vereinigen will. 
Man muß alſo zum Schweißen den Zeitpunkt aus⸗ 
wählen, wo der Sauerſtoff keine Wirkung auf das 
Eiſen aͤußert, und das iſt der Fall während des Weiß⸗ 
glühens. Man befoͤrdert dann die Vereinigung durch 
Schlaͤge mit dem Hammer, wodurch die Cohaͤſtons⸗ 
kraft unterſtutzt wird. Die ganze Schwierigkeit bei 
dem Schweißen beſteht darin, daß man die Drydas 
tion verhindere, was um ſo ſchwieriger wird, wenn 
die Hitze abnimmt, und am ſchwierigſten, wenn das 
Eiſen auf dem Ambos liegt, Man hat zwei Mittel, 
um dieſe Schwierigkeit zu heben: das einfachſte bes 
ſteht darin, daß man das Eiſen weit ſtaͤrker, als ei⸗ 
0 0 nöthig wäre, fat bis zum Schmelzen erhitzt. 
Natürlich bleibt es dann Länger in der Schweißhitze, 
und der Arbeiter behaͤlt Zeit genug, um die beiden 
Stuͤcke mit einander zu vereinigen, ehe eine Oryda⸗ 
tion ſtatt findet. Das zweite Mittel beſteht darin, 
daß man die Oberflache der beiden zu verbindenden 
Stellen, wenn ſie bis zur Schweißhitze erwaͤrmt ſind, 
mit irgend einem Körper bedeckt, der im Stande iſt, 
das Eiſen gegen die Oxydation zu ſchuͤtzen; man wen⸗ 
det zu dieſem Zweck gewohnlich pulveriſirten Borax 
oder Quarz an. a VO ER 
Dier Meſſerſchmied muß durchaus das reinſte und 
beſte Eiſen auswählen; die meiſten Fehler, welche das 
im Handel vorkommende Eiſen hat, ruͤhren daher, 
daß es nicht hinlaͤnglich gereinigt worden und daß es 
noch fremdartige Körper enthält, die entweder blos 


RN: 


eingemengt oder mit ihm verbunden find, und deren 
Gegenwart bei gewiſſen Temperaturen bemerklich wird. 
Dieſe Koͤrper ſind immer darin von dem Eiſen ver⸗ 
ſchieden, daß ein beſtimmter Hitzgrad eine andere 
Wirkung auf ſie aͤußert, als auf dieſes Metall; ei⸗ 
nige ſchmelzen, wenn das Eiſen kaum anfaͤngt weiß⸗ 
gluͤhend zu werden, andere dehnen ſich noch gar nicht 
aus, wenn das Eiſen ſchon einen groͤßern Raum ein⸗ 
nimmt, und eine natürliche Folge dieſes verſchiedenen 
Verhaltens in der Hitze iſt entweder Unterbrechung 
des Zuſammenhangs, oder eine Veraͤnderung der Lage 
der Theilchen, woraus dann gewoͤhnlich ein Bruch 
entſteht. Setzt man z. B. Eiſen, welches eine ge⸗ 
wiſſe Quantität Kupfer enthalt, der Kirſchrothgluth 
aus, die bei 36 bis 400 des Wedgwood d' ſchen Py⸗ 
rometers eintritt, ſo wird das Kupfer, welches ſchon 
bei 270 dieſes Pyrometers ſchmilzt, weit fruͤher fluͤſ⸗ 
fig, als das Eiſen, dadurch wird folglich der Zu⸗ 
ſammenhang unterbrochen, es entſtehen Riſſe und 
Sprünge, und das Eiſen bricht, wenn man es unter 
den Hammer bring. ar e 
Um ſolches Eiſen ſchmieden zu koͤnnen, muß man 
es ſo ſtark erhitzen, daß es ſelbſt weich wird und mit 
dem geſchmolzenen Kupfer eine teigartige Maſſe bil⸗ 
det, was bei der Schweißhitze oder bei 90 bis 95 W. 
der Fall iſt. Denſelben Zweck würde man erreichen, 
wenn man das Kupfer wieder erkalten und feſt wer⸗ 
den ließe. 2 8 ? e 
„„Es iſt hier nicht der Ort, die verfchiedenen Ver⸗ 
bindungen des Eiſens mit andern Korpern und die 
davon herrührenden guten oder ſthlechten Eigenfchaf 
ten deſſelben anzuführen und ausführlich zu befhreis 
ben; da indeſſen der Meſſerſchmied doch die Metall⸗ 
welche er verarbeitet, beſonders das Eiſen uuns 15 
Stahl, moͤglichſt genau kennen muß, ſo wollen wir 
wenigſtens die Verbindungen, welch⸗ das Eiſen am 


haͤufigſten mit andern Körpern eingeht und welche den 
meiſten Einfluß auf feine Eigenſchaften haben, kurz 
beſprechen. 
Unter allen Verbindungen des Eiſens mit andern 
Korpern kommt keine häufiger vor und iſt keine merk⸗ 
wuͤrdiger, als die, welche es mit dem Kohlenſtoff 
eingeht, So nennt man einen Körper, welcher den 
Gruündſtoff aller Brennmaterialien bildet und eigent⸗ 
lich nichts iſt, als die reinſte Kohle; er hat eine ſolche 
Verwandtſchaft zu dem Eiſen, daß nur durch die Ge⸗ 
genwart des Sauerſtoffs die Vereinigung beider Koͤr⸗ 
per verhindert wird, und wenn das Eiſen fluͤſſig wird, 
findet fie dennoch ſtatt. 5 3 | 
Spater, wo von dem Roheiſen die Rede fein wird, 
werden wit zeigen, welche merkwürdige Veranderun⸗ 
gen der Kohlenſtoff in dem Eiſen bewirkt, hier mag 
die Angabe genügen, daß das Eiſen, das Roheiſen 
und der Stahl nichts als verſchiedene Modifikationen 
deſſelben Metalls ſind, daß die Verwandlung des Ei⸗ 
ſens in Stahl zuweilen ganz unmerklich ſtatt findet, 
und daß der Unterſchied zwiſchen dem Roheiſen und 
dem Stahl oft ſehr ſchwer aufzufinden iſt. Dieſe 
drei Koͤrper bilden eigentlich eine Stufenleiter, deren 
beide Enden das reine Eiſen und das dunkelgraue 
Roheiſen vorſtellen und deren Abſtufungen nicht im⸗ 
mer deutlich erkennbar ſind. 7 a 
Der Kohlenſtoff verbindet ſich mit dem Eifen in 
fehr verſchiedenen Verhaͤltniſſen: der Stahl enthaͤlt 
100 bis 190 feines Gewichts, der Graphit 8 bis 
10 Procent, das Eiſen, nach Berzelius, nicht weni⸗ 
ger, als 3 Procent, 8 
Die Härte des Eiſens nimmt im Verhaͤltniſſe ſei⸗ 
Gehalts an Kohlenſtoff zu, aber nur bis zu ei⸗ 
er Beaiffen Grenze; iſt dieſe uͤberſchritten, fo nimmt 
die Härte des Melalls ab, obgleich ſein Gehalt an 
Kohlenſtoff. foͤrraͤhrend zunimmk. Die Urſache dieſer 


5 dieſer Thatſache dienen. 


5, 


auffallenden Erſcheinung hat bis jetzt noch nicht er⸗ 
forſcht werden koͤnnen. 5 e 

Wir bemerkten früher, daß ſich das Eiſen bei ei⸗ 
ner gewiſſen Temperatur oxydirt und daß dieſe Oxy⸗ 
dation das einzige Hinderniß iſt, welches dem Schwei⸗ 
ßen im Wege ſteht. Folgendes mag zur Erklarung 


Wenn man eine Stange von geſchmeidigem Eiſen 
ſtark erhitzt, ohne daß die Luft hinzutreten kann, ſo 
bemerkt man keine Veränderung in dem Metalle, ſetzt 
man aber dieſe rothgluͤhende Stange dem Zutritte der 
Luft aus, fo verändert ſich die Farbe auf der Ober⸗ 
flaͤche des Eiſens, und die Stange nimmt an. Ge 
wicht zu; die Kruſte, welche ſich bildet und das Me⸗ 
tall umgibt, beſteht aus Eiſen und Sauerſtoff, was 
die chemiſche Unterſuchung bewieſen hat. Dieſen Sauer⸗ 
ſtoff kann das Eiſen von keinem andern Körper, als 
aus der Luft aufgenommen haben; alſo bemächtigt 
ſich das Eiſen, wenn es ſtark erhitzt mit der atmo⸗ 
ſphaͤriſchen Luft in Beruͤhrung koͤmmt, eines Theils 
des Sauerſtoffs derſelben. Daſſelbe wuͤrde der Fall 
fein, wenn das Eifen bei der gewöhnlichen Tempe⸗ 
ratur lange Zeit dem Zutritte der Luft ausgeſetzt bliebe, 
aber dann wuͤrde die Oxydation nur langſam ſtatt 
finden. In feuchter Luft bemaͤchtigt ſich das Eiſen 
zugleich des Sauerſtoffs der Luft und des Sauerſtoffs 
des Waſſers, und die Oxydation findet um fo raſcher 
ſtatt, je höher die Temperatur iſt, weil die Verbin⸗ 
dung zweier Koͤrper jederzeit leichter vor ſich geht, 
wenn ihre Theilchen durch die Wärme mehr ausge⸗ 
dehnt und aufgelockert ſind. . 5 A 

Die Oxydation des Eiſens bei der gewohnlichen 
Temperatur iſt bei der Verwendung dieſes Metalls 
bekanntlich ſehr zu fürchten, und die Meſſerſchmiede 
blaben ſich jederzeit bemüht, das Eiſen vor dieſer uns 
ter dem Namen Roſt bekannten Oxydation zu ſchuͤtzen, 


auch wir werden ſpaͤter mehrere Mittel angeben, durch 
welche dieſe nachtheilige Veränderung des Eiſens ver⸗ 
huͤtet wird. B 
Ein Gehalt an Kieſelerde und Thonerde macht das 
Eiſen kaltbrüchig. Ich habe in meinem Handbuche 
des Hammerſchmieds bewieſen, daß Sauerſtoff und 
Kohlenſtoff zu gleicher Zeit weder in dem Eiſen, noch 
in dem Silicium vorhanden ſein koͤnnen, und da kei⸗ 
nes dieſer beiden Metalle ſich zugleich mit jenen Stof⸗ 
fen verbinden kann, fo enthalt weder das Roheiſen, 
noch der Stahl Kiefelerde, weil der Kohlenſtoff ſich 
ſogleich des Sauerſtoffs der Kieſelerde bemaͤchtigt, ſo 
daß nur der Grundſtoff derſelben, das Silicium übrig 
bleibt. Karſten irrt ſich in dieſer Hinſicht in ſeinem 
vortrefflichen Handbuche der Eiſenhuͤttenkunde und ver⸗ 
wechſelt die Kieſelerde mit dem Silicium. Fuͤr meine 
Meinung ſpricht beſonders, daß Berzelius das Si⸗ 
licium nur dann mit dem Eiſen verbinden konnte, als 
er Kohlenpulver bei dem Schmelzen der Kieſelerde und 
der Eiſenfeilſpaͤne zuſetzte. f 


Wenn man Schwefel mit dem Eiſen in Beruͤh⸗ 
rung bringt, ſo wird das letztere ſo leicht ſchmelzbar, 
daß es ſchon in der Weißgluth in großen Tropfen 
fließt. Eiſen, welches Schwefel, wenn auch noch fo 
wenig, enthält, iſt immer roth⸗ und kaltbrüchig, Der 
Oberſt Evain zu Metz hat ſich dieſer Eigenthuͤm⸗ 
lichkeit des Schwefels auf eine ſehr ſinnreiche Weiſe 
bedient, um das Eifen zu durchbohren. Dieſes Ver⸗ 
fahren, welches beſonders dann anwendbar iſt, wenn 
man ein Loch von einer beſtimmten Geſtalt in das 
Eiſen machen und ſich die langſame Arbeit erſparen 
will, beſteht darin, daß man das Eiſen bis zur 
Schweißhitze erwärmt und dann eine Schweſelſtange 
von der Form, welche das Loch haben fol,” darauf 
ſetzt; in wenig Augenblicken bohrt der Schwefel ein 


Schwefelſtange haben wirds . 
Im gediegenen Zuſtande findet ſich das Eiſen nur 
in fo geringer Quantitat, daß man es bis jetzt in 
dieſer Form nicht hat techniſch benutzen koͤnnen; ei⸗ 
gentlich hat man nur in dem Meteoreiſen, welches 
außerdem Nickel und Chrom enthaͤlt, gediegenes Ei⸗ 
ſen gefunden. s 2 0 
Um das Eiſen rein zu gewinnen, muß man es 
alſo aus ſeinen Verbindungen mit andern Koͤrpern ab⸗ 
zuſcheiden ſuchen. Dieſe Verbindungen fuͤhren ſehr 
verſchiedene Namen, deren Anfuͤhrung nicht hierher 
gehört, es genügt fir uns die Bemerkung, daß alle 
Eiſenerze Kieſelerde, Kalkerde, oder Thon⸗ 
erde enthalten. 3 . 
Da der Thon aus Thonerde und Kieſelerde be⸗ 
ſteht, ſo nennt man das Eiſenerz, welches dieſe bei⸗ 
den Erden enthält, Thoneiſenſteinz enthalt es 
Halkerde kalkhaltiges Eiſenerz. Wir überge⸗ 
hen die andern Erden und ſonſtigen fremdartigen Stoffe, 
welche ſich in den Eiſenerzen vorfinden, weil fie bei 
5 Behandlung derſelben eine wenig wichtige Rolle 
pielen. a e . 
Es koͤmmt alſo bei der Darſtellung des Eifens 
aus ſeinen Erzen darauf an, das Metall von der 
oder von den Erden zu ſcheiden, mit welchen es ver⸗ 
bunden iſt. e 1 
Die Erfahrung hat gelehrt, daß dieſe drei Erden, 
wenn ſie in einem gewiſſen Verhaͤltniſſe vorhanden 
find und der gehörigen Temperatur ausgeſetzt werden, 
mit Leichtigkeit zu einem dem Bouteillenglaſe ſehr aͤhn⸗ 
lichen Glaſe ſchmelzen. Dieſes Verhaͤltniß iſt 
Kieſelerde h 55 Theile 
5 Kalkerde , 0 N 
2 Thonerde 15 


„ 100 Theile 


Loch in das Eiſen, das ganz genau die Form der 


Man braucht alſo nur zu wiſſen, welche und wie 
8 von dieſen Erden das Eiſenerz enthält, und hat 
dann ſo viel von der fehlenden Erde zuzufeßen, als 
zur Verglaſung der vorhandenen erforderlich iſt. Die 
Erde, welche man hinzuſetzt, fuͤhrt den Namen Zu⸗ 
ſchlag oder Fluß, und das durch ſie gebildete Glas 
nennt man Schlacke. 

Man erkennt leicht, wie unerlaͤßlich eine Gene 
Unterſuchung der Eiſenerze iſt, um zu wiſſen, welche 
Erden ſie enthalten, und welches Zuſchlags ſie beduͤr⸗ 
fen. Und dennoch ſehen bis jetzt die Huͤttenbeſitz ger in 

Frankreich mit der groͤßten Vergchtung auf die wife 
ſenſchaftlichen Theorien herab, und man kennt faſt 
keinen andern Zuſchlag, als den Kalk, ſelbſt wenn 
das Erz kalchaltig iſtz die Folge davon it, daß man 
aus einem Erze, welches 50 bis 60 Procent Eiſen 
‚enthält, »oft nur 25 bis 30 Protent gewinnt, N 

Das aus ſeiner Verbindung mit den Erden aus⸗ 
geſchiedene Eiſen iſt indeſſen noch kein reines Metall, 
ſondern es iſt mit Sauerſtoff verbunden und folglich 
ein Eiſenozyd. Um es als Metall zu gewinnen, 
muß man den Sauerſtoff zu entfernen ſuchen, EST 

Die Chemie lehrt uns, daß das Eifen eine grö⸗ 
ßere Verwandtſchaft zu dem Kohlenſtoff hat, als zu 
dem Sauerſtoff, und daß dieſe Verwandtſchaft durch 
Leine hohe Tempergtur noch ſehr befördert wird. 
Die Aufgabe beſteht alſo darin, daß man das 
Elſen in Berührung mit Kohlenſtoff einer ſtarken Hitze 
ausſetzt, und das geſchieht in den ſogenannten Hoßh⸗ 
oͤfen, in welchen man das Erz, den Zuſchlag und 
Kohlen zusammen ſchmezt. Hier verbinden ſich eis 
nerſeits die Erden mit einander und verglaſen, ande⸗ 
rerſeits verliert das Eiſen feinen: Sauerſtoff und. ver⸗ 
bindet ſich mit dem Kohlenſtoff. 
Man erhaͤlt alſo aus den Hohöfen zwei Prodülte, 
} nämlich die Schlache, an durch die Verglaſung 


— . 
der Erden entſteht, und das Rohe 11 Guße 
eine Verbindung des Eiſens mit Kohlenſtoff. 
Um aus dem Roheiſen reines ⸗Eiſen. darzuſte 
muß nun wieder der Kohlenſtoff entfernt werden, un 
das kann nur durch den Sauerſtoff geſchehen, ſo daß 
dieſer, der fruͤher durch den Kohlenſtoff aus dem Ei⸗ 
ſen entfernt 5 am ſeinerſeits den letztern ver⸗ 


5 treibt. 


Dieſe Eutkohlung des Eiſens heißt das Fri⸗ 
ſchen und wird in den Friſchfeuern oder Friſch⸗ 
heerden vorgenommen, waͤhrend kraftige Geblaͤſe 
eine bedeutende Maſſe Lufe herbeifuͤhren. Dieſe Luft 
uͤbt eine doppelte Wirkung aus: erſtlich befördert fie 


die Verbrennung und erzeugt dadurch die zum Friſchen 


nöthige Hitze, dann fuͤhrt fie auf das flüſſig gewor⸗ 


den Roheiſen Ströme von Sauerſtoff, welcher ſich 


mit dem Kohlenſtoff verbindet und ee von dem 
Eiſen trennt. 
In dem Verhältniſſe, wie der Kohlenſeſf anch 


den mittelſt des Geblaſes herbeigefuͤhrten Sauerſtoff 


ausgeſchieden wird, wird das Roheiſen, welches durch 
die Hitze fluͤſſig wurde, teigig; man bildet eine Maſſe 


daraus, welche man Lu pp oder Deul nennt, und 
bringt dieſe unter einen Hammer oder ein Walzwerk, | 


um fie in Stangeneifen zu verwandeln. 


Die chemiſche Bearbeitung‘ des Eiſens iſt num bes 0 


big, und es beginnt die mechaniſche. 
Wenn die erſtere mit der. gehörigen. Sorgfalt volle 


zogen wurde, ſo ſteht das Eiſen der Reinheit Rem: 
lich nahe und enthaͤlt nur noch eine kleine Quantitat 
Nohlenſtoff, welcher keinen nachtheiligen Einfluß aͤu⸗ 


ßert. Fand aber der chemiſche Prozeß nicht gehörig, 


ſtatt, fo hat das Eiſen mehrere ‚Mängel, we man 


nicht gut abhelfen kann. 
Wenn z. B. eine der Erden nicht völlig 1 
bet und e ausgeſchieden Wenden ſo befin⸗ 


+ 


det fie ſich in der Form des metallifchen Grundſtoffs 
jener Erde, alſo als Silicium, Calcium oder Alu⸗ 
mium in dem Roheiſen, wodurch dieſes zwar eben 
ſo ſchmelzbar bleibt, aber bei dem Friſchen werden 
dieſe metalliſchen Grundſtoffe wieder zu erdigen Oxy⸗ 
den und dieſe machen das Eiſen rothbrüchig. 
5 Wir kommen nun zu dem mechaniſchen Theile der 
Bearbeitung des Eiſens, naͤmlich zu dem Verfahren, 
durch welches das Eiſen in Stangen verwandelt wird. 
Man bedient ſich hierzu entweder großer Haͤmmer 
oder der Walz werke. Der Hammer wirkt mit ‚eis 
nem Drucke, deſſen Kraft im Augenblicke des Schlags 
alle wahrend des Herabfallens erlangten Grade der 
Geſchwindigkeit verwendet; das Walzwerk dagegen 
kann als eine Kraft betrachtet werden, welche der 
Wirkung gleich iſt, die eine cylindriſche Maffe ohne 
Dutsveranderung vermoͤge ihrer Laſt ausüben wuͤrde. 

Wenn man in irgend einen Körper, welcher einen 
gewiſſen Widerſtand entgegenſetzt, wie z. B. ein ei⸗ 
chenes Brett, einen Nagel einſchlagen will, ſo genuͤgt 
ein nur wenige Loth ſchwerer Hammer, um den Na⸗ 
gel durch wiederholte Schlaͤge in das Holz einzutrei⸗ 
ben, während man eine ſehr bedeutende Laſt auf den 
Kopf deſſelben Nagels legen muͤßte, wenn man ihn 

durch den bloßen Druck eintreiben wollte. : 

Der Druck, welchen das Walzwerk ausübt, kann 
jedoch. nicht blos als eine todte Kraft angeſehen wer⸗ 
den, denn es findet zugleich eine gewiſſe Geſchwindig⸗ 
keit ſtatt, aber ohne daß fie ſich anhäufen kann, um 
dann mit einem Male zu wirkenz denn ſie wird im 
mer auf der Stelle verbraucht. Hieraus koͤnnte man 
ſchließen, daß zufolge der verſchiedenartigen Wirkung 
der Hammer, und der Walzwerke das gehaͤmmerte Ei⸗ 
ſen von weit vorzüglicher Guͤte ſein müßte, als das 
gewalzte, weil die Theilchen durch das Haͤmmern ein⸗ 
ander ehr genaͤhert werden und folglich eine W a 


Dichtheit ſtatt findet. Ein Vorurtheil dieſer Art iſt 
ziemlich allgemein in Frankreich verbreitet, aber eine 
etwas kiefer eingehende Prüfung wird die Unrichtig⸗ 
keit dieſer Anſicht beweiſen, die gewiß allmaͤhlig durch 

die Erfahrung widerlegt werden wird. KR 


Die Theilchen des Eiſens zeigen eine um fo grö⸗ 96 


ßere Neigung, der Richtung, welche man ihnen zu 
geben ſucht, zu folgen, je ſtaͤrker das Metall erhitzt 
und je mehr die Kraft des Zuſammenhangs vermin⸗ 
dert iſt. Wenn man einen Eiſenſtab, welcher faſt bis 
zum Schmelzpunkt erhitzt waͤre, der Wirkung des 
Hammers unterwerfen wollte, ſo wuͤrde ohne Zwei⸗ 
fel der zugleich wirkende Druck und Schlag die groͤßte 
Wirkung ausüben, aber das iſt nicht der Fall in ei⸗ 
nem Hammerwerke; denn jedermann weis, daß der 
Hammer, welcher anfangs auf eine weiche Maſſe 
wirkte, bald nachher auf einen feſt gewordenen Koͤr⸗ 
per ſchlaͤgt, deſſen Theilchen fuͤr gleiche Zeitlaͤngen ei⸗ 
nen im geometriſchen Verhältniffe zunehmenden Wi⸗ 
derſtand darbieten. Die Theilchen ſuchen ſich einan⸗ 
der zu nähern, keineswegs ſich auszudehnen, und 
wenn ihre Maſſe auch noch ſo dicht wird, ſo zeigt 
ſie doch faſt nie ein ſehniges, in die Laͤnge geſtrecktes 
Gefuͤge, welches ſich auch ohne Erhitzung biegen ließe, 
ſondern ein ſehr dichtes koͤrniges, wodurch das ges 
haͤmmerte Eiſen ſich weniger leicht feilen und bohren 
läßt, der Reibung mehr widerſteht und ſich zu allen 
Arbeiten eignet, bei denen Zaͤhigkeit und Starke er⸗ 
forderlich ſind. ; 0% 
Durch das Walzwerk wird das Eiſen blos in der 
Richtung feiner Länge ausgedehnt, und jedes Theil⸗ 
chen der Stange, welches unter die Walze gelangt, 
bietet zwei merkwürdige Erſcheinungen dar: ein Punkt 
deſſelben ſteht in Beruͤhrung mit dem Einſchnitt der 
Walze, während der unmittelbar auf ihn folgende 
durch den Vorſprung zuruͤckgetrieben wird und ſich 


ei dieſem Zutreten verlängert. Bei jedem folgenden 
Afchnitte findet dieſe Wirkung ſtatt, und eben durch 
dieſes Zuſammenziehen entſteht eine Maſſe, deren Theil⸗ 
chen eine Laͤngskichtung haben, welche dem Metall 
ein fehniges Gefüge mit ſehr verlängerten Adern er⸗ 
theilt, vermöge deſſen es beim Biegen nicht ſo leicht 
bricht? 4 
Man erkennt leicht, daß dieſe Wirkung nur dann 
ſtatt findet, wenn das Eiſen gehörig erhitzt iſt, wenn 
die Geſchwindigkeit des Walzwerkes in dem rechten 
Veerhaͤltniß ſteht, und wenn kein fremdartiger, in dem 
Metall enthaltener Körper der Bildung des ſehnigen 
Gefuͤges in den Weg tritt. Ein bei zu niedriger Tem⸗ 
peratur gewalzter Eiſenſtab wird immer koͤrnig blei⸗ 
ben, und wenn man ihn kalt haͤmmert, wird er ſprin⸗ 
gen, auch warm gemacht muß er vorſichtig behandelt 
werden, weil er bei einem etwas ſtarken Feuer leicht 
verbrennt und dann zu nichts mehr zu benutzen iſt. 
Nur der Zweck, zu welchem das Eiſen beſtimmt 
iſt, kann entſcheiden, ob man gehaͤmmertem oder ge⸗ 
walztem Eiſen den Vorzug zu geben hat. Hat man 
Pflugſchaare, Radreifen und dergleichen Gegenſtaͤnde 
u verfertigen, welche einer ſtarken Reibung ausgeſetzt 
And, ſo muß man gehaͤmmertes Eiſen wählen, dage⸗ 
gen eignet ſich das gewalzte zu Arbeiten, welche we⸗ 
niger beim Gebrauche zu leiden haben und nicht warm 
gemacht zu werden brauchen z bruͤchiges Eiſen kann 
man recht gut zu Treppengelaͤndern u, dgl. benutzen 


5 Zwelter Artikel! 
f Von dem Rohs oder Gußeiſen. 
n dem vorigen Artikel haben wir gezeigt, daß 
das Eiſen ein einfacher Körper fei, und daß das Guß⸗ 
eiſen aus einer Verbindung dieſes Metalls mit Koh⸗ 
lenſtoff beſtehe- Um aus dem Roheiſen reines Eiſen 


N 


zu erhalten, braucht man blos den Kohlenſtoff zu 
entfernen, was, wie oben bemerkt wurde, durch das 
Friſchen geſchieht. Wollte man dagegen das Eiſen 
in Roheiſen verwandeln, ſo müßte man jenes mit 
Kohle zuſammen ſchmelzen, wir ſagen ausdrücklich 
ſchmelzen, denn ohne vollkommene Schmelzung wuͤrde 
man Stahl erhalten. Dieſe Darſtellungsart hat in 
der Ausführung große Schwierigkeiten und würde 
einen bedeutenden Aufwand erfordern, man begnugt 
ſich deshalb, das Roheiſen durch das Schmelzen der 
Erze in dem Hochofen darzuſtellen. Hier wird das 
Erz, mit Kohlen vermiſcht, einer ſehr ſtarken Hitze 
ausgeſetzt, es verbindet ſich mit einem Theile des 
Kohlenſtoffs und ſinkt in den untern Theil des Ofens 
herab, wo es ſich vollends in Roheiſen verwandelt. 
Jemehr das Gußeiſen Kohlenſtoff enthält, um fo 
grauer iſt ſeine Farbe. Es geht deshalb durch eine 
Menge von Schattirungen hindurch von dem dunkel⸗ 
ſten Grau bis zu dem hellſten metalliſch glaͤnzenden 
Weiß, und man unterſcheidet ſchwarzes, graues, 
halbirtes und weißes Roheiſen. 
Der Kohlenſtoff, deſſen Gegenwart das Eiſen 
ſpröde und bruͤchig macht, hat in dem Gußeiſen ge⸗ 
rade die entgegengeſetzte Wirkung, nämlich das ſchwarze 
Gußeiſen iſt ſehr leicht ſchmelzbar, laͤßt ſich feilen und 
graviren und beſitzt ſogar einigermaßen Dehnbarkeit. 
Man kann es mehrmals ſchmelzen und gießen, ohne 
daß dieſe Eigenſchaften merklich abnehmen; die ein⸗ 
zige Veranderung beſteht darin, daß ſein Gefuͤge dich⸗ 
ter und ſtaͤrker wird. 0 5 ya 
Das graue Roheiſen hat ebenfalls noch viel Schmelze 
barkeit, das beſte, wenigſtens das ſich vorzüglich zum 
Guß eignet, muß ein ungleiches, ſtarkes Korn mit 
Mekallglanz auf einem etwas matten grauen Grunde 
haben. Dieſelbe Farbe aber mit feinem und dichtem 
Korn bezeichnet eine Sorte Roheiſen, die ſich recht 
Schauplatz 85. Bd. 96 3 


gut kalt verarbeiten laͤßt, aber nicht zum zweitenmal 
Ache. werden darf. 

Das halbirte Roheiſen hat graue Körner auf ei⸗ 
nem glänzend weißen Grunde, was auf einen Anfang 
einer Verbindung des Kohlenſtoffs mit dem Eiſen 

be 
Das weiße Gußeiſen erkennt man an ter gleich⸗ 
foͤrmig weißen Farbe des Grundes und des Kornes; 

zuweilen iſt es ſtrahlig und ſchoͤn glaͤnzend, niemals 
aber laͤßt es ſich feilen, graviren oder bohren, und es 
eignet ſich ſo wenig, als das halbirte zum Gebrauch 
fuͤr den Meſſerſchmied, weshalb wir denn auch blos 
von dem grauen Roheiſen ſprechen wollen, welches cr 

gießen und feilen kann, wie er will, 

Wird das graue Roheiſen wiederholt umgeſchmol⸗ 
zen, ſo verliert es dadurch an Schmelzbarkeit, und es 
kann ſogar der Fall eintreten, daß es ſich völlig in 
weißes Roheiſen verwandelt. Wuͤrde man im letztern 
Falle das Feuer noch langer unterhalten, jo würde 
endlich das Weſen des Roheiſens voͤllig veraͤndert wer⸗ 
den, und man würde. geſchmeidiges metalliſches Eiſen 

erhalten. Die Richtigkeit dieſer Angabe beweiſt fol⸗ 
gende Beobachtung, welche Reaumur zuerſt gemacht 
und die ich ſelbſt mehrmals wiederholt habe. 

; Reaumur brachte ein Stuͤck graues Roheiſen in 
eine Schmiedeeſſe, verſtaͤrkte das Feuer einige Zeit 
und bemerkte dann, als er das Metall aus dem Feuer 
5 heraus nahm, daß es in der Mitte hohl geworden 
und die Geſtalt einer Röhre angenommen hatte. An 
der “außen Seite hatte es ſich in weißes Gußeiſen, 

zum Theil ſelbſt in metalliſches Eiſen verwandelt. 
Dieſe Erſcheinung laͤßt ſich leicht erklären: das 

kraͤfti 95 und raſch wirkende Feuer hatte die Oberflache 

des Metallſtuͤcks in reines Eiſen verwandelt, und die 


5 a Feuer und zugleich auch vor dem Sauesiof 


Eiſen wird zu Stahl. 


der Luft geſchuͤtzte Mitte war flüſſig geworden und 0 


in den Ofen gelaufen. 1 f 
Der Meſſerſchmied kann das Gußeiſen, da es ſich 


ſo leicht formen laͤßt und zu den feinſten und zier⸗ 


lichſten Arbeiten zu benutzen iſt, auf mannichfache Art 
verwenden. Die ſchoͤnen Gußeiſenwaaren aus den 


preußiſchen Fabriken ſind allgemein bekannt, und es 


laßt ſich wohl nicht zweifeln, daß man auf dieſelbe 
Weiſe recht huͤbſche und ſehr billige Griffe für Meſſer 
und andere Inſtrumente wuͤrde verfertigen konnen, 
auch haben wir ſchon ſehr wohlgelungene Gabeln und 


‚Löffel in dieſer Art geſehen. 


ſo wie ihre Regelmäßigkeit und Glaͤtte wird bedeu⸗ 
tend erhöht, wenn man die gegoſſenen Waaren, fo 
lange ſie noch weich ſind, in den Formen einem ſtar⸗ 


Die Dichtheit und Haltbarkeit der Gußwaaten, 


ken Druck ausſetzt. Dieſes Verfahren, aus welchem 


die Engländer bis jetzt noch ein großes Geheimniß 
machen, erfordert eine ſolche Einrichtung und Auf⸗ 
ſtellung der Formen, daß ein durch eine bedeutende 
Kraft in Thaͤtigkeit geſetzter Stempel das Metall, ſo⸗ 
bald es ſich dem feſten Zustande nähert, recht ſtark 
zuſammendruͤcken kann. Die ſo verfertigten Arbeiten 
haben ein feines, gleichmaͤßiges, dichtes und faſt 
weiches Korn und ſind außerordentlich ſtark und 


dauerhaft. 


85 Dritter Artikel,. 
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. Das in einer an Kohlenſtoff reichen Atmosphare 
geſchmolzene Eiſen verwandelt ſich in Roh⸗ oder Guß⸗ 
eiſen, das in Kohlenſtaub bis zum Weißgluͤhen erhitzte 


Der Stahl und das Roheiſen beſtehen alfo aus 
denſelben Elementen, aus Eiſen und Kohlenſtoff, und. 
92 3 * 
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was noch mehr iſt, dieſe Elemente koͤnnen genau in 
denſelben Verhaͤltniſſen vorhanden ſein, ſo daß ſich 
der Stahl nur durch die Art, in welcher der Kohlen⸗ 
ſtoff mit dem Eiſen verbunden oder dieſem beigemengt 
‘ft, von dem Roheiſen unterſcheidet. Bei dem Roh⸗ 
eiſen find die Verhaͤltniſſe für die chemiſche Thaͤtig⸗ 
keit guͤnſtiger, weil die Elemente ſich in dem Zuſtande 
der vollſtaͤndigſten Zertheilung befinden, und deshalb 
verbinden ſie ſich mit einander. Bei dem Stahl hin⸗ 
gegen wird das Eiſen nicht bis zum Schmelzpunkt 
erhitzt, folglich findet ſchwerlich eine innige Vereinigung 
beider Körper ftatt, ſondern blos eine Vermengung. 

„Es ſcheint wirklich zwiſchen dieſen beiden Arten 
des Kohlenſtoffeiſens kein anderer Unterſchied ſtatt 
zu finden, als daß der Stahl eine mechaniſche, das 


Roheiſen eine chemiſche Verbindung beider Elemente 


iſt; wenigſtens iſt die Theorie der Stahlbildung noch 
nicht weiter gelangt, und der Arbeiter thut wohl, wenn 
er ſich an dieſe Anſicht haͤlt. are 
Mian ſieht nun leicht ein, warum ſich der Stahl 
weit leichter entkohlen, d. h. von ſeinem Kohlenſtoffe 
befreien laßt, als das Gußeiſen, in welchem die che⸗ 
miſche Verbindung nur durch eine förmliche Zerſetzung 
aufgeloͤſt werden kann. Aus dieſem Grunde iſt ein 
wiederholtes und nicht mit der gehörigen Vorſicht ge⸗ 
leitetes Gluͤhen des Stahls der Guͤte dieſes Kohlen⸗ 
ftoffeifend immer nachtheilig, eine Wahrheit, welche 
der Meſſerſchmied wohl beherzigen muß. 
Man unterſcheidet 4 Sorten Stahl: den Roh⸗ 
oder Schmelzſtahl, den Cement⸗ oder Brenn⸗ 
ſtahl, den Gußſtahl und den legirten Stahl. 
Der Rohſtahl wird unmittelbar aus dem Roh⸗ 
eiſen oder dem Eiſenerz gewonnen; den Cement⸗ 
ſtahl erhält man durch Gluͤhen des Stangeneiſens 
in Kohlenpulver; den Gußſtahl bereitet man durch 
das Schmelzen einer der ebengenannten Stahlſorten, 


\ 


ohne daß die Luft dabei hinzutreten kann, und der 
legirte Stahl entſteht dadurch, daß man den 
Stahl mit irgend einem andern Metall zuſammen⸗ 
ſchmelzt .. g ; 

Die oben angeführte Theorie der Stahlbildung 
wurde 1722 von Reaumur vermuthet, aber erſt 
nach der Erſcheinung von Karſten's ſchoͤnem Werk 

allgemein angenommen. Noch 1804 wurde in einem 
Werke uͤber Stahl und Eiſen folgende Theorie auf⸗ 
geſtellt, die wir mittheilen wollen, obſchon ſie bei 
dem ‚gegenwärtigen Stande der Wiſſenſchaft als wahr⸗ 
haft laͤcherlich erſcheint. 5 5 


„Man kann ſich einen Begriff von dem Unterſchiede 
zwiſchen dem Eiſen und dem Stahl machen, wenn 
man ſich das Eiſen wie einen mit Theer getraͤnkten 
Strick denkt, und den Stahl als denſelben Strick, 
nachdem man durch die Hitze den größten Theil des 
Theers herausgeſchmolzen und die einzelnen Faſern 


durch den Druck einander genaͤhert hat. Betrachtet 
man demnach die Schlacke, welche das Eifen enthält, 
als den Theer und feine Faſern als die einzelnen Faͤ⸗ 
den des Stricks, ſo darf man wohl ſchließen, daß die 
Verwandlung des Eiſens in Stahl dadurch bewirkt 

wird, daß man mittelſt eines heftigen Feuers alle die 
Schlacke, welche nicht zur Verbindung der metalliſchen 
Theile noͤthig iſt, heraustreibt, und eben dieſe metalli⸗ 
ſchen Theile durch Hammerſchlaͤge einander naͤhert. 
Auf dieſe Art macht man aus dem Roheiſen den ſo⸗ 
genannten Rohſtahl.“ 


„Durch das Herausſchmelzen der Schlacke ent⸗ 


ſtehen leere Raume zwiſchen den Metallteilen; treibt 


man nun die Hitze ſo weit, daß ſie hinreichend er⸗ 
weicht werden, um ſich ohne Hammerſchlaͤge dicht an 
einander zu legen, fo- erhält man einen kuͤnſtlichen, 
den ſogenannten Cementſtahl. Man wendet allerdings 


zu machen.“ eh 
„Durch dieſe beiden Verfahrungsarten erhält man 
übrigens nur Rohſtahl, welcher nicht beſonders zur 
Verarbeitung geeignet iſt; er muß noch raffinirt wer⸗ 
den, d. h. man muß die Zahl ſeiner Faſern in dem⸗ 
ſelben Raume vermehren. Um einen Begriff von die⸗ 
ſem Verfahren zu geben, wollen wir wieder zu un⸗ 
ſerem Vergleiche zuruͤckkehren. Wenn wir annehmen, 
der Strick ſei aus 100 Faden gebildet und werde dop⸗ 
pelt zuſammengelegt, ſo wuͤrde er aus 200 Faͤden be⸗ 
ſtehen, und wenn man ihn nochmals zuſammenlegte, 
aus 400 Faden; daſſelbe geſchieht mit dem Stahl; 
man verdoppelt die Zahl feiner Sehnen, indem man 
ihn umbiegt, zuſammenſchweißt, dann zu der fruͤhern 
Stärke wieder ausreckt und ſo fortfaͤhrt. Nach dem 
erſten Umbiegen nennt man ihn einmal raffinirten 
Stahl, nach dem zweiten Umbiegen zweimal raffinir⸗ 
ten, nach dem dritten dreimal raffinirten; mehr als 
viermal wird ſelten raffinirt, denn in dieſem Zuſtande 
eignet er ſich zu den feinften Arbeiten ).) 
So ausfuhrlich auch dieſe Anſicht aus einander 
geſetzt iſt, ſo genügt fie doch keineswegs zur Erklaͤ⸗ 
kung der verſchiedenen Erſcheinungen, welche man bei 
der Bereitung und Verwendung der verſchiedenen Stahl⸗ 
ſorten beobachtet; Karſten's Theorie dagegen gibt 
alle Erklärungen und widerlegt alle Einwuͤrfe. Sie 
ſteht übrigens auch im Einklange mit der chemiſchen 
Analyſe und iſt deshalb allgemein angenommen. 
Wir wollen hier weder die verſchiedenen Benen⸗ 
nungen anführen, unter welchen die Stahlſorten in 
dem Handel vorkommen, noch die oft fo e 
den Preiſe derſelben, nur das wollen wir bemerken, 
daß die Meſſerſchmiede denjenigen Stahl jedem andern 


dieſes Mittel an, um aus dem Stangeneiſen Stahl 


J Traite de Paeier et du fer 1804, Lerralle. ; 
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vorziehen, welcher auf dem Bruch eine Art Roſe zeigt g 
und den fie deshalb Roſenſtahl nennen. EN 
Es iſt nicht immer leicht, auf den erſten Blick das 
Eiſen von dem Stahl zu unterſcheiden, doch bietet die 
Chemie dazu ein einfaches Mittel dar, welches weder 
Zeit, noch beſondere Kenntniſſe erfordert. Ein Tropfen 
mit Waſſer verdunnter Salpeterſaͤure oder ſogenann⸗ 
tes Scheidewaſſer erzeugt auf dem Stahl ein ſchwar⸗ 

zes, auf dem Eiſen dagegen ein weißlich graues Fleck. 

Der Meſſerſchmied iſt alle Tage in der Lage, 

„Stahl verarbeiten zu muͤſſen, welcher ſich nicht im⸗ 
mer zu dem Zweck eignet, für welchen er ihn eben 
beſtimmt. Es iſt jedenfalls wichtig, wenn er ſich 
durch eine vorläufige Prufung von der Qualität ſei⸗ 
nes Stahls überzeugen kann; denn gewoͤhnlich erkennt 
man die Fehler deſſelben erſt dann, wenn es zu. ſpaͤt 
iſt, nämlich erſt nach der Verarbeitung und oft nicht 
eher, als bei der letzten Arbeit, bei dem Poliren. 

Eben fo ereignet es ſich nicht ſelten, daß die ge⸗ 
raden und kreisförmigen Klingen der Scheeren und 

chirurgiſchen Inſtrumente ſich erſt bei dem letzten Haͤr⸗ 
ten werfen und ihre Form ganz verlieren. Die Fabri⸗ 
kanten ſind durch ſolche Unfälle manchem Verluſt aus⸗ 
geſetzt und, um ſich dafuͤr zu entſchaͤdigen, erhöhen 
ſie den Preis der gut gerathenen Inſtrumente. 

Es gibt mehrere Mittel, durch welche man die 
Qualität des Stahls vor der Verarbeitung prüfen 
kann, und wir wollen diejenigen anführen, welche er 
nem jeden Arbeiter, wenn er auch Feine Erfahrung 
und Kenntniſſe hätte, leicht zu Gebote ſtehen. 

Das einfachſte Mittel beſteht darin, daß man dem 
Stahl einige Striche mit der Feile gibt und die ge⸗ 
feilte Stelle mit verdünnter Salpeterſäure benetzt. 
Die Theile, in welchen das Kohlenſtoffeiſen am reich⸗ 
lichſten vorhanden iſt, wird man leicht an ihrer brau⸗ 
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nen Farbe erkennen, welche ein ſicheres Zeichen von 
der Guͤte des Metalls abgibt. 15 
Die meiſten Meſſerſchmiede halten den Stahl, deſ⸗ 
ſen Korn rauh und grob iſt, fuͤr ſchlecht, wenn er 
gleich keinen ſonſtigen Fehler hat; dies iſt jedoch ein 
Irxrthumz denn die Härte iſt die wichtigſte Eigenſchaft 
des Stahls, und dieſe erkennt man am leichteſten durch 
das folgende Mittel. ' — 41 
Man erhitzt eine Stahl⸗ oder Eiſenſtange, ſchmie⸗ 
det ein kleines Stäbchen daraus, bringt dieſes wieder 
in das Feuer und taucht es dann raſch in kaltes Waſ⸗ 
ſer. Beſtand es aus Stahl, ſo wird das Korn fei⸗ 
ner und dichter geworden ſein, war es Eiſen, ſo er⸗ 
kennt man die Güte deſſelben an der Feſtigkeit; je 
ſchwieriger ſich das Stäbchen zerbrechen läßt, deſto 
beſſer iſt das Eiſen, welches Korn es auch haben mag. 
Man gibt oft dem Eiſen oder dem Stahl eine 
mehr oder weniger dunkle blaue oder violette Farbe, 
welche dem Metall ein gefaͤlligeres Anfehen verleihen 
ſoll. Dieſe Farbe wird erzeugt, wenn man das Me⸗ 


tall, in Beruͤhrung mit animaliſchen oder vegetabili⸗ 


ſchen Stoffen, ſtark erhitzt. Folgendes Verfahren, von 
deſſen Brauchbarkeit wir uns ſelbſt uͤberzeugt haben, 
iſt ſehr zu empfehlen. „ 12 0 
Man legt auf eine eiſerne Platte einige Ballen 
aus genutzter Gerberlohe und bedeckt ſie mit brennen⸗ 
dem Kohlenklein. Das Feuer wird ſich bald den Loh⸗ 
ballen mittheilen, und wenn dieſe zu brennen anfan⸗ 
gen, legt man das Metall, welches man blau anlau⸗ 
fen laſſen will, oben darauf. Man muß Sorge tra⸗ 
gen, daß die Hitze ſich immer gleichmäßig auf dem⸗ 
ſelben Glad erhalte, denn wenn ſie zu ſtark wird, ſo 
gelingt das Verfahren weniger gut. Dt 
Wenn man bemerkt, daß ſich das Metall an bi⸗ 
Seite mehr erhitzt, als an der andern, ſo dreht 
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man es und legt es fo, daß es an allen Stellen 
gleichmaͤßig heiß wird. . 
Sobald man glaubt, daß die verlangte Farbe er⸗ 
ſchienen ſei, fo nimmt man das Stuͤck von dem Feuer 
weg, laßt es langſam erkalten und wiſcht es dann 
mit einem trockenen Leinentuch ab. e 
Auf dieſe Art laſſen ſich Degenklingen, Schnallen, 
Knöpfe und andere zur Trauer beſtimmte Gegenſtaͤnde 
ſchoͤn darſtellen, und die blaue Farbe hält ſich lange 
Zeit, doch wird ſie gern matt; man kann ſie indeſſen 
wieder raſch hervorrufen, wenn man das Metall rei⸗ 
900 5 nochmals auf die oben angegebene Art er 
itzt. a N 5 
Da eine genaue Kenntniß der Eigenſchaften des 
Stahls für den Meſſerſchmied hoͤchſt wichtig iſt, ſo 
glauben wir, die Fabrikation deſſelben ausführlich be 
ſchreiben zu muͤſſen. 80 ae i 
7 81 3 8. ir ie) Seal 
Vom Rohs oder Schmelzſtahl. 


Der Roh⸗ oder Schmelzſtahl wird in Steyer⸗ 
mark, Deutſchland, in Polen, Ungarn, zu Solin⸗ 

gen, in Frankreich erzeugt, und man erhaͤlt ihn ent⸗ 
weder unmittelbar aus dem Eiſenerz, oder durch das 
Friſchen des Roheiſens. Das erſte Verfahren iſt nur 
noch in Steyermark und Kaͤrnthen gebräuchlich, wird 
aber auch dort immer weniger angewendet; das zweite 
wird allgemein in den Pyrenden angewendet. Wir 
wollen beide Verfahrungsarten kurz beſchreiben. 

Der Ofen, in welchem in Deutſchland der Stahl, 
unmittelbar aus den Eiſenerzen gewonnen wird, heißt 
der Stückofen, feine Heerdſohle liegt etwa 1 Fuß 
hoch Über dem Boden der Huͤtte. Der Tiegel wird 
durch rund herum aufgeſtellte Eiſenplatten gebildet 
und hat auf der einen Seite eine Oeffnung, welche 
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niedriger, als die Heerdſohle liegt; die Platte, welche 
dieſe Oeffnung verſchließt, iſt in verſchiedener Hoͤhe 
von mehrern etwa 3 Zoll im Durchmeſſer haltenden 
Loͤchern durchbohrt, durch welche man die Schlacken 
abfließen laͤßt. 8 } 

Der Tiegel iſt 2 Fuß tief, er wird mit ſtark bes 
feuchtetem Kohlenſtaub ausgelegt, und auf dieſen kom⸗ 
men einige in Waſſer abgeloͤſchte Schlacken von einer 
frühen Schmelzung. Vor dem Heerde befindet ſich 
eine Form, welcher zwei einfache hoͤlzerne Blaſebaͤlge 
entſprechen. Der Heerd wird ganz mit Kohlen an⸗ 
gefüllt, und auf dieſe kommt eine 7 bis 8 Centner 
ſchwere Maſſe Eiſenerz, welche man wieder mit 
Kohlen bedeckt. Man laͤßt das Geblaͤſe an, fuͤllt, 
fo oft es noͤthig iſt “ Kohlen nach und erhoͤht das 
Feuer fo lange, bis die Maſſe weißgluͤhend und weich 
wird. Waͤhrend dieſer Zeit loͤßt ſich Eiſen und Schlacke 
ab und ſammelt ſich auf dem Boden des Tiegels; 
wenn ſich eine gewiſſe Quantität geſammelt hat, ſtoͤßt 
man mit einem Eiſenſtab eins der kleinen Loͤcher in 
der Platte auf und laͤßt einen Theil der Schlacken in 
die Vertiefung, welche vorher mit Waſſer gefüllt wird, 
ablaufen, ein anderer Theil der Schlacken bleibt je⸗ 
doch im Ofen zuruͤck, um die Hitze darin zu erhal⸗ 
ten. Das Eiſen ſammelt ſich unten auf dem Bo⸗ 
den. Wenn man bemerkt, daß die Maſſe hinlaͤnglich 
erweicht iſt, was nach der Größe derſelben nach 5 bis 


6 Stunden der Fall ſein wird, und was man mittelſt 


eines eiſernen Staͤbchens erkennt, welches durch die 
Kohlen eingeſtochen wird, wird der Wolf oder das 


Stuck mittelſt einer großen Zange, welche an dem 


Ende eines Hebels hangt, der an einen beweglichen 
Krahn befeſtigt iſt, aus dem Ofen auf den Ambos 
geſchafft und hier unter dem Hammer in kleinere Stücke 


zerſchrotet. 


Dieſe Methode hat den ſehr großen Nachtheil, 
daß der Arbeiter auch bei der groͤßten Vorſicht nie 
voraus beſtimmen kann, von welcher Beſchaffenheit 
der erhaltene Stahl iſt; nur durch eine genaue Unter⸗ 
ſuchung des Stuͤcks findet er, ob es aus Eiſen oder 
Stahl beſteht, und oft weiß er nicht einmal dieſe bei⸗ 
den Stoffe gehoͤrig von einander zu unterſcheiden. 
Alle ſolche Stuͤcke enthalten Eiſen, gewoͤhnlich auch 
Stahl, und ſehr ſelten, vielleicht niemals, beſtehen ſie 
ganz aus Stahl. Dies erklaͤrt ſich leicht, wenn man 
bedenkt,, daß eine ſolche nicht fluͤſſige Maſſe niemals 


in ihrem Innern eben jo ſtark als auf der Oberflache a 


ausgeheitzt werden kann. Die Entkohlung findet folg⸗ 
lich nicht gleichmaͤßig ſtatt, und manche Theile, wel 
ſich ſchon in Stahl verwandelt hatten, werden allm } 
lig wieder zu Eiſen, fo daß nur der Kern noch Koh⸗ 
lenſtoff enthalt und ſich nur in dem Innern Stahl 
bilden kann. Man kann ſich leicht denken, daß in 
vielen Fallen ſich nur wenig Stahl bildet, und daß 
man nie mit Sicherheit auf einen beſtimmten Ertrag 
rechnen kann, weshalb auch dieſes Verfahren jetzt faſt 
nirgends mehr ausgeübt wird. er Be 
In Frankreich wird nur in den Pyrenden Roh⸗ 
- ftahl unmiktelbar aus dem Erz ausgebracht, und in 
der Regel gewinnt man ihn nur zufällig, obgleich es 
serifte Umſtaͤnde und Einrichtungen gibt, bei welchen 
in mit einiger Sicherheit Stahl gewinnen kann. 
Man bedient ſich in den Pyrenäen der ſogenann⸗ 
ten cataloniſchen Feuer, und fie werden verſchieden 
eingerichtet, je nachdem man ſie blos zum Friſchen 
des Eiſens oder zur Darſtellung des Stahls benutzen 
will. Combes gibt folgende Verhaͤltniſſe für zwei 
ſolche Feuer an. ; 7 1 
3 3 Fuͤr Eiſen Für Stahl 
Breite am Boden des Tiegels On 54 on 48 
Lage om 60 om 54 


1 ; Fur Eifen Für Stahl 
Breite in der Fläche der Sohle Ou 70 Om 60 
Tiefe des Tiegels On 87 om 84 
Hoͤhe der Kante, welche die Seite 

des Schlackenlochs mit dem 

nach dem Feuer geneigten 

Formzacken verbindet. . on 67 Om 65 
Hoͤhe der Form bei ihrem Ein⸗ 

tritt in den Tiegel 0 e 
Hohe des Schlackenlochs . 05 08 Om 06 
Vorſprung der Form 0 16 Om 16 
Neigung der Form n 39 O 45 
Man ſieht aus dieſer Angabe, daß die Neigung 
der Form, wenn man Stahl darſtellen will, weit 
bedeutender iſt. REN ENG 0 

Man bringt zuerſt glühende Kohlen von der vo⸗ 
rigen Schmelzung in den Tiegel, dann füllt man ihn 
bis an die Mündung der Form mit Kohlen, bringt 
darauf eine Schicht feuchten Kohlenſtaub und auf dieſe 
das mit Kohlen vermengte Erz, welches man wieder 
mit naſſem Kohlenklein bedeckt. Man ſetzt das Ge⸗ 

blaͤſe in Thaͤtigkeit und laͤßt nach 14 Stunde die 

Schlacken durch das Schlackenloch ablaufen. Die 

ganze Arbeit dauert etwa 6 Stunden, man ſetzt 280 

bis 240 Kilogramme Erz ein, nebſt 349 Kilog. Fich⸗ 

tenkohle, und erhält daraus 100 bis 150 Kilogrammen 

Rohſtahl. 1 e 

Durch die auf dem Boden des Feuers zu Folge der 
großen Menge Kohlen und der ſtarken Neigung der 

Form bewirkte große Hitze wird die Stahlbildung 

ſehr begünſtigt, und durch das öftere Abſtechen der 

Schlacke kommt das Metall in Berührung mit den 
Kohlen, welche die Arbeiter mit eiſernen Stangen un⸗ 

ausgeſetzt herbeiziehen. Man ſucht fo wenig als moͤg⸗ 
lich Schlacken zu erhalten und ſticht ſie deshalb oft 


ab, fett auch gegen das Ende des Prozeſſes kein fri⸗ 
ſches Erz mehr zu. N e 5 
Das Raffiniren oder Gerben des Stahls wird in 
einem kleinen Feuer vorgenommen, welches folgende 
Dimenſionen hat. E e 
Lange Om 38 
Breite e 
Höhe des Gichtzacken On 38 
Hoͤhe des Vorderzacken 0m 24 
Die Form iſt horizontal und in der Mitte des 
Feuers angebracht. a * 
Das Jaͤngen geſchieht wie bei dem Eiſen, aber 
die Stahlſtaͤbe werden ſogleich in Waſſer geworfen, 
um ſie zu haͤrten. 5 \ 


Vor dem Gerben werden die Stahlſtaͤbe ſortirt, 
der ſtarke Stahl wird gewöhnlich zu Feilen beſtimmt, 
der mittlere, den man mit einer Stange Eiſen zuſam⸗ 
men gerbt, fuͤr Meſſerſchmiede, und wenn er zu Wa⸗ 
genfedern beſtimmt iſt, fo füge man noch eine Stange 


Eiſen hinzu. a 
Der Arbeiter faßt das immer aus mehrern Staͤ⸗ 
ben beſtehende Buͤndel mit einer Zange und bringt 
es über die Form in das Feuer; wenn es ſtark er⸗ 
hitzt iſt, wirft er eine Schaufel voll Sand und Stahl⸗ 
ſpäne darauf und laßt fie ſchmelzen, fo daß die Stahl⸗ 
ſtaͤbe völlig bedeckt ſind. Wenn der Stahl weißgluͤ⸗ 
hend iſt, bringt man ihn unter den Waſſerhammer 
und ſchweißt ihn zu einer Stange zuſammen; das 
armmachen wird dreimal wiederholt, und wenn die 
Stange völlig zuſammengeſchweißt iſt, zerhaut man 
ſie in der Mitte, legt beide Stuͤcke auf einander und 
ſchweißt ſie wieder zuſammen. AR ER 
Um Stahl durch das Verfriſchen des Roheiſens 
zu erhalten, wird das Roheiſen unter dem Wind er⸗ 
hitzt, ſtatt daß man es bei dem Stabeiſenfriſchen ſtets 
vor, oder uͤber den Wind haͤlt. Durch dieſe langſa⸗ 
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mere Behandlung unter dem Winde wird der Kohlen⸗ 
ſtoff nach und nach verbrannt, und der Arbeiter kann 
den Prozeß in dem Augenblick aufhoͤren laſſen, wenn 
er glaubt, daß der Stahl gebildet ſei. Das Gelin⸗ 
gen haͤngt alſo ganz von der Geſchicklichkeit und der 


Erfahrung des Arbeiters ab, und durch eine- geringe 
Nachlaͤſſigkeit kann das Eiſen leicht ganz entkohlt 


werden; 2 9 3 d 
Das graue Gußeiſen erfordert einen ſtechenden ra⸗ 
ſchen Wind, ſtechend muß er ſein, damit die Entkoh⸗ 


lung während des Schmelzens verzögert wird, und 


raſch, damit die Maſſe ſchmelzbar bleibe und der Koh⸗ 
lenſtoff gleichmaͤßig in ihr vertheilt werde. Das weiße 
Roheiſen muß man einem horizontalen Wind aus⸗ 
ſetzen, raſch ſchmelzen und langſam friſchen. 2 


In dem grauen Gußeiſen widerſetzt ſich der Gra⸗ | 


phit der Stahlbildung, er muß deshalb entfernt wer 
den, und man muß dem Eiſen mehr Gleichartigkeit 
zu geben ſuchen, wozu wenigſtens mittelbar die Schlaf 
ken wirken, beſonders diejenigen, welche Kieſelerde ent 
halten; allerdings machen fie die Maſſe dicker, aber 
der Arbeiter kann fie leicht durch ſtetes Umruͤhren in 


einem ſehr flüffigen Zuſtande erhalten, welcher zur 
gleichförmigen Vertheilung des Kohlenſtoffs erforder⸗ 


lich iſt. s Re 150 
8 ee Roheiſen iſt ſehr leicht ſchmelz⸗ 
bar und befoͤrdert deshalb die vollkommene Verthei⸗ 
lung des Kohlenſtoffs; da ſolches Gußeiſen außerdem 
auch gewoͤhnlich aus einer ſehr gleichartigen Maſſe be⸗ 
ſteht, ſo wendet man es vorzugsweiſe zur Stahlfabri⸗ 
kation an. Merkwürdig iſt es gewiß, daß das ſo 
ſchwer ſchmelzbare Mangan mit dem Eiſen eine Ver 
bindung eingeht, welche leichter ſchmelzbar iſt, a 
dieſe beiden Metalle. AP ee 
Die Friſchheerde, deren man fich in Weftphalen 


und in Schleſien zur Darſtellung des Stahls aus 


\ 


vn 
8 


von 
BEE ALT 


grauem Roheiſen bedient, haben gewöhnlich eine Breite 
von dem Form⸗ bis zu dem Gichtzacken von 7 Fuß, 
eine Länge von dem Schlackenzacken bis zu dem Hin⸗ 
terzacken von 21 Fuß, eine Tiefe von dem Boden 
bis an die Form von 5 bis 6 Zoll; der Formzacken 
haͤngt 8 bis 12 Grad in das Feuer, die Form reicht 
etwa 4 Zoll uber dieſen Zacken hinaus, und die Ent⸗ 
fernung der Form von dem Hinterzacken beträgt 10 
Zoll. Der Boden beſteht gewoͤhnlich aus 4 Stuͤcken 
Sandſtein, welche ſo mit einander e de ſind, daß 
fie nach der Mitte zu eine ſchwache Neigung haben. 
Der Hinterzacken und der Formzacken ſind von glei⸗ 
cher Hoͤhe, aber der Schlackenzacken und der Gicht⸗ 
zacken ſind 8 bis 9 Zoll hoͤher, nach der Art des 
Brennmaterials; je ſchlechter die Kohlen find, deſto 
mehr Tiefe muß man dem Feuer geben. Der Gicht⸗ 
zacken hängt um 2 bis 3 Grad nach Außen, um die 
Arbeit zu erleichtern, uͤber ihm befindet ſich eine hohe 
nach dem Feuer zu geneigte Platte, durch welche die 
Hitze zuſammengehalten und das Anhaͤufen der Kbh⸗ 
len an dieſer Seite des Feuers verhindert wird. Die 
Form ſticht um 5 bis 10 Grad. Der Sandftein, wel⸗ 
cher den Boden bildet, muß feinkörnig fein und der 
Hitze moͤglichſt widerſtehen koͤnnen, oft ſpringt er 
ſchon bei dem erſten Feuer, und man iſt ſehr zufrie⸗ 
den, wenn er 4 bis 5 Feuer aushaͤlt. Wollte man, 
ſtatt des Steins eine gußeiſerne Platte anwenden, ſo 
würde das Metall mit ihr zuſammen ſchmelzen, auch 
Die ſie durch das Stören mit den Ruͤhrſtangen 
eiden. 


1 


Das zu verarbeitende Roheiſen oder der Stahlku⸗ 
chen iſt mit Einſchnitten oder Einkerbungen gegoſſen, 
ſo daß man Stuͤcke von 30 bis 40 Pfund leicht ab⸗ 
ſchlagen kann. Bei dem Beginnen der Arbeit ſetzt 
man dem erſten Stuck ein wenig Hammerſchlacke zu, 
um eine Schicht Schlacke auf den Boden zu bekom⸗ 
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men; die andern Stücke des Stahlkuchens werben zu⸗ 
erſt in die Naͤhe des Feuers gelegt, dann nahe bei 
dem Gichtzacken in ſenkrechter Richtung einzeln in das 
Feuer geſtellt, damit fie allmaͤhlig heiß werden. Auf 
die Kohlen legt man die Stuͤcken oder Schirbel von 
dem vorigen Prozeß, ſie erhitzen ſich, drücken die Koh⸗ 
len zuſammen und verhindern, daß die letztern nicht 
durch den Wind aus einander geblaſen werden. Man 
bringt dieſe Schirbel nach und nach in das Feuer 
und zwar uber den Wind, wo fie heiß genug wer⸗ 
den, um dann ausgeſchmiedet werden zu konnen, 
Das erſte Stuͤck Roheiſen, welches hoͤchſtens 25 
Pfund ſchwer iſt, ſinkt allmaͤhlig zuſammen, indem 
es von unten zu ſchmelzen anfaͤngt, denn der Wind 
wirkt nur auf die untere Seite; follte es nicht bald 
ſchmelzen, ſo naͤhert man es der Form ein wenig. 
Anfangs laßt man das Gebläfe ſtark gehen, bis das 
Metall ganz flüffig in den Heerd gekommen iſt, wor⸗ 
auf man den Wind langſamer einſtroͤmen läßt, ein 
wenig Hammerſchlacke aufſtreut und die Maſſe ſtark 
umrüuͤhrt, wodurch fie bald breiartig wird. tel 
Hierauf wird ein zweites, vorher bis zum Roth⸗ 
glühen erhitztes Stud Roheiſen ebenfalls in ſenkrech⸗ 
ter Richtung in das Feuer gebracht und der Wind 
wieder ſtaͤrker angelaſſen. Dieſes zweite Stuͤck, wel⸗ 
ches gewoͤhnlich 80 Pfund wiegt, macht, wenn es ge⸗ 
ſchmolzen iſt, die breiartige Maſſe des erſten wieder 
vollkommen fluͤſſig. Wenn die Maſſe in vollem Fluß 
iſt, wird der Wind abermals vermindert, und fo lange 
umgeruͤhrt, bis ſie zu einem dicken Teig geworden, 
doch darf man die rechte Grenze nicht uͤberſchreiten, 
weil das Eiſen ſonſt zu hart wird. „ers 
Das dritte Stück, von 40 bis 50 Pfund Schwere, 
wird eben fo behandelt, wie die frühen, Wenn die 
ganze Maffe flüffig iſt, ſtreut man wieder etwas Ham⸗ 
merſchlacke darauf, arbeitet ſie ſtark durch einander 
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und läßt den Wind noch eat ſtark wirken. Be⸗ 
merkt man nun, daß die Maſſe auf dem Boden an 
haftet, daß fie haͤmmerbar wird und daß ſich weiche 
Schlacken erzeugen, ſo laßt man den Wind ſo⸗ heftig 
als möglich wirken und ruͤhrt ununterbrochen um, da⸗ 
mit ein lebhaftes Aufkochen entſtehe. Nach. einiger 
Zeit ſetzt ſich die Maſſe, und das Metall ſammelt ſich 
auf dem Boden in der Form eines Kuchens; man 
rührt ſo lange um, bis man mit der Wäheſtense nicht 
mehr in die Maſſe eindringen kann. RR 

Hierauf wird ein viertes, einige 30 Pfd. ſchwe⸗ 
res Stuͤck in der Mitte des Kuchens aufgeſetzt und 
eingeſchmolzen, ſo daß es den Kuchen bis auf den 
Boden durchfrißt, waͤhrend die Raͤnder deſſelben un⸗ 
verſehrt bleiben; der während, des Schmelzens ſeht 
heftige Wind wird nachher. langſamer angelaſſen, das 
Rühren beginnt wieder und wird fortgeſetzt, bis das 
Aufwallen ſich verloren und die Maſſe ſich geſetzt hal. 
Daſſelbe Verfahren beobachtet man beim Sinjeben ei⸗ 
nes fünften eben fo ſchweren Stuͤcks. 4 

Wahrend des letzten Umruͤhrens muß man immer 
den ſtaͤrkſten Wind geben, doch muß man ſeine Ge⸗ 
ſchwindigkeit vermindern, wenn man bemerkt, daß er 
ein Loch in der Mitte des Stuͤcks bildet. . 

Um zu verhindern, daß der Stahlkuchen aͤußerlich N 
nicht von einer Eiſenſchicht bedeckt et, muß man zur 
rechten Zeit das Geblaͤſe gußer Thaͤtigkeit ſetzen (aus⸗ 
haͤngen); man erkennt dieſen Moment theils an der 
Conſiſtenz der Maſſe, theils an den weichen Schlacken, 
wach ſich an die Nührflange ‚anhängen. 

Sobald der Wind nicht mehr einſtroͤmt, entfernt 
man die Kohlen, läßt den Stahlkuchen ein ır 
auf dem Heerde erkalten, hebt ihn dann mittelſt 
Eiſenſtange, welche durch das Schlackenloch eingeſcho⸗ 
ben wird, in die ‚Höhe, bringt ihn unter den Hammer 
und zertheilt ihn in 6 bis 8 Stucke oder Schirbel, 

Schauplatz 85. Bd. 4 h 
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welche eine pyramidale Form haben, und deren Spitzen 
ſich in der Mitte vereinigen, weil der Kuchen immer 
nach außen haͤrter iſt, als inwendig. 7 
Die früher erhaltenen Schirbel werden immer wäh: 
rend der folgenden Schmelzung zu Stahlſtuͤcken von 
Zoll im Quadrat ausgereckt; beſſer würde man viel⸗ 
leicht noch thun, wenn man fie zu flachen Platten 
ausſchmiedete, weil man dadurch Zeit und Brennma⸗ 
terial bei dem Gerben erſparte, und der Stahl wahr⸗ 
ſcheinlich noch beſſer wuͤrde. 1932 ; 

Dier Kohlenaufwand bei dieſem Verfahren iſt be⸗ 


deutend, er betraͤgt bei ſehr grauem Roheiſen gewoͤhn⸗ 


lich 40 Kubikfuß Kohlen auf den Centner Rohſtahl. 
Der Abgang haͤngt theils von der Güte des Rohei⸗ 


ſens, theils von der Geſchicklichkeit der Arbeiter ab. 


Gewoͤhnlich werden aus 3 Theilen Roheiſen 2 Theile 
Stahl geliefert, bei ſehr gutem Roheiſen ſollen aus 
4 Theilen Eiſen 3 Theile Stahl erhalten werden. 
Wenn die Arbeit gut geht, jo koͤnnen in einem Feuer, 
welches von 3 Perſonen bedient wird, wöchentlich 25 


Centner Rohſtahl geliefert werden. 


In einigen Hutten ſetzt man dem Roheiſen, nach⸗ 


dem das vierte Stuͤck eingeſchmolzen worden, altes 


Schmiedeeiſen zu und zwar⸗ 1 Theil auf 2 Theile Roh⸗ 


eiſen. In Steyermark verwandelt man zuerſt das 


graue Roheiſen in metalliſches Eiſen. 
Deer ſogenannte Deutſche oder Stuͤckſtahl wird 
raſch in einem gewoͤhnlichen Feuer geſchmolzen, der 


weichere Mockſtahl dagegen wird aus Gußeiſen dar⸗ 


geſtellt, welches auf feſtgeſchlagenem Kohlenſtaub nahe 
an den Gichtzacken liegt, mit der Zange gehalten und 


einem langſamen Wind ausgeſetzt wird, fo daß es 


ganz allmaͤhlig ſchmilzt. 


Der Stahl zu Seitengewehren, der Breszian⸗ 
ſtahl und der geringere Romanftahl erfordern ſehr 
viel Sorgfalt; man ſchmilzt zuerſt das Gußeiſen, laͤu⸗ 


tert es durch ſtarkes Umruͤhren und zerhaut die Luppe 
in mehrere Schirbel, die man in einem beſondern 
Feuer austeck t: e 
Edelſtahl nennt man in Siegen einen ſproͤden 

Stahl, welcher aus weißem Roheiſen oder fogenann 
tem Spiegeleiſen, das aus Spatheifenftein erzeugt wo 
den, verfertigt wird; die Arbeit geht ſchneller von ſtat⸗ 
ten, man ſetzt Hammerſchlacken zu und laßt die 
Schlacken erſt im Augenblick des Aufwallens ab⸗ 
laufen. 7 e i 
Im Departement der Iſere ſchmilzt man das Roh⸗ 
eiſen und verbrennt, während es im flüffigen Zuſtand 
iſt, allmaͤhlig den Kohlenſtoff; da die Maſſe beftandig 
von einer Schicht Schlacken bedeckt iſt, fo wird der 
Kohlenſtoff nur ſehr en We und das ganze 
Verfahren dauert 24 bis 


tement der Nisvre verwandelt man das Roheiſen vor⸗ 
her in duͤnne Platten oder Schienen, wodurch die Ar⸗ 


beit ein wenig abgekuͤrzt wird. 
Alle dieſe eben beſchriebenen Arten der Stahlfabri⸗ 
kation find fo unvollſtändig und unſicher in ihrem 
Erfolg, daß man nur ſehr ſelten einen gleichmäßigen, 
zaͤhen und elaftifchen Stahl erhaͤt. Er muß deshalb 
vor der Verarbeitung gegerbt oder raffinirt wer. 
den, wodurch man ihm ein regelmaͤßigeres Gefuͤge 
und eine gleichfoͤrmigere Zuſammenſetzung erthellt. 
Man keckt die viereckigen Stäbe in dünne, 20 bis 
24 Zoll lange, 15 bis 18 Linien breite Schienen aus, 
taucht fie rothglühend in kaltes Waſſer und legt fie 
dann zu einem Bündel, einer fogenannten Zange, zit: 
ſammen. Die Stäbe müſſen hierbei gehörig ausge⸗ 
ſucht werden, und gewoͤhnlich legt man abwechſelnd 
eine haͤrtere und eine weichere Schiene auf einander; 
erfahrene Arbeiter erkennen die Eigenfchaften des Stahls 
ſchon an dem Bruch. h FED ö 


9 0 


Stunden. Im Depar⸗ 


Die äußern Schienen eines ſolchen Bindels müſ⸗ 
ſen ganz fein, die innern konnen dagegen aus einzel⸗ 2 
nen Stuͤcken von allen Größen beſtehen. Dieſe Bun: 
del werden in einem Ofen bis zum Weißglühen er⸗ 
hitzt, dann mit Thon beſtreut und mittelſt großer Zan⸗ 
gen auf den Ambos gebracht. Durch den Thon ſol⸗ 
len ſie vor dem Zutritte der atmoſphaͤriſchen Luft ge⸗ 
ſchuͤtz werden, welche ohne Zweifel eine Entkohlung 
bewirken wuͤrde. Das Bündel wird mittelſt eines 
Hammer- oder Walzwerks in eine viereckige, 18 bis 
20 Linien dicke Stange verwandelt, zerhauen, auf 
einander gelegt, zuſammengeſchweißt und wieder aus⸗ 


gereckt. Dieſes Verfahren wird 2, 3 auch 4 mal 


wiederholt, je beſſer der Stahl war, deſto weniger 
oft braucht er raffinirt zu werden; bringt man ihn zu 
oft in das Feuer, ſo verbrennt der Kohlenſtoff und 
der Stahl wird vollig entkohlt. VIA e 
Die Raffinirfeuer find meiſtens gewöhnliche Schmie⸗ 
deeſſen, welche mehrere neben einander liegende For⸗ 


men haben und mit einem Gewoͤlbe zum Zuſammen⸗ 


halten der Hitze verſehen ſind, welches ihnen das An⸗ 
ſehen langer Backofen gibt. 92 5 

Das Gerben des Stahls haͤngt ruͤckſichtlich feines 
Erfolgs vorzuͤglich von der Erfahrung und Kenntniß 
des Arbeiters ab, denn dieſer kann durch ein zweck⸗ 
maͤßiges Vereinigen der verſchiedenen Staͤbe die ſchlechte 
Qualitat des Stahls oft gar ſehr verbeſſern: nur 
wenn das Gußeiſen ſchlechker Art war, iſt das un⸗ 
moglich. . e 
„ 8 


g "Bon Ciment. oder Brennſta hl. ih 

N Wenn man Stahl dadurch darſtellen kann, daß 
man dem Gußeiſen einen Theil ſeines Kohlenſtoffs 
nimmt, oder dieſen gleichmäßige: in der Maſſe ver⸗ 
breitet, fo laßt ſich die Möglichkeit annehmen, daß 


man dem reinen metalliſchen Eifen die zur Stahlbil⸗ 
dung erforderliche Quantitat Kohlenſtoff geben koͤnnte. 
Auf dem erſten bisher beſchriebenen Wege wird der 
Roh⸗ oder Schmelzſtahl, auf dem zweiten der Caͤ⸗ 
mentſtahl dargeſtellt. e e 
Die Caͤmentation des Eiſens liefert vielleicht den 
beſten Beweis fuͤr die Richtigkeit der Theorie der Stahl⸗ 
bildung, zu welcher Reaumur durch ſeine Verſuche 
mit verſchiedenen Caͤmentpulvern gelangte. Sehr wich⸗ 
tig iſt die Thatſache, daß das Eiſen, wenn es im fe⸗ 
ſten Zuſtande Kohlenſtoff aufnimmt, ſich in Stahl ver⸗ 
wandelt, daß es aber ſchmelzen muß, wenn es zu 
Roheiſen werden ſoll. Es ergibt ſich hieraus, daß 
ſich der Stahl blos dadurch von dem Roheiſen un⸗ 
terſcheidet, daß er blos mechaniſch, dieſes aber chemiſch 
mit dem Kohlenſtoff verbunden iſt. A 
Eine vollkommene Verbindung koͤnnen nur fluͤſſige 
Körper mit einander eingehen, bei feſten Koͤrpern wi⸗ 
derſetzt ſich die Kohaͤſionskraft der vollkommenen Ver⸗ 
einigung. Bei der Caͤmentation dringt der Kohlen⸗ 
ſtoff nur allmaͤhlig ein, und die Oberflaͤche des Ei⸗ 
ſens iſt ſchon in Stahl verwandelt, wenn ſich das 
Innere noch gar nicht veraͤndert hat. Der Caͤment⸗ 


ſſtahl kann aus dieſem Grunde nie ganz gleichartig 


fein; wenn man ſehr duͤnne Stäbe caͤmentirte, wuͤrde 
man vielleicht einen ziemlich gleichartigen Stahl er⸗ 
halten, aber er könnte dann auch leicht ſchmelzen, be⸗ 
ſonders bei einer Fabrikation im Großen, wo man 
den Grad der Hitze weniger in ſeiner Gewalt hat. 
Man begnuͤgt ſich deshalb, den Stahl zu raffiniren, 
wie wir es beſchrieben haben, doch darf man ihn nicht 
zu oft erhitzen und muß ihn moͤglichſt vor dem Zutrit 
der Luft bewahren. e 
Folgender Auszug aus Reaumurs Werken wird 
am beſten zur Erklarung der bei der Caͤmentation ſtatt 
findenden Erſcheinung dienen und zugleich einen Be⸗ 


griff von der Umficht und dem Scharfjinn geben, mit 
15 1 1 7 jener ausgezeichnete Mann ſeine Verſuche an⸗ 
ellte. Kehren 1 8 
5 „Die Arbeiter, welche die ſtarken Feilen aus Ei: 
ſen verfertigen, verſtehen dieſen Inſtrumenten eine 
Härte zu geben, welche der des Stahls voͤllig gleich 
iſt, und die Büͤchſenmacher machen eine Menge ihrer 
Arbeiten aus Eiſen eben ſo hart, indem ſie ſie mit 
einem Gemenge von mancherlei Stoffen in Blechkaͤ⸗ 
ſten einſchließen, die letztern mit Thonbrei uͤberziehen 
und in einem Ofen nach der Groͤße der Stuͤcke mehr 
oder weniger lange erhitzen. Sie nehmen hierauf die 
Arbeiten aus den Blechkaͤſten und tauchen ſie noch 
glühend in kaltes Waſſer, worin ſie ſo hart wie Stahl 
werden. e ; { 
‚Die. Hätte, welche das Eifen durch dieſe Behand⸗ 
lung erhält, entſteht blos dadurch, daß die aͤußerſten 
Schichten des Eiſens in Stahl verwandelt werden. 
Die eiſernen Feilen wirken dann eben ſo, wie ſtaͤh⸗ 
lerne, weil ihre Zaͤhne in der That aus Stahl beſte⸗ 
hen. Ich ſchloß aus dieſer Beobachtung, daß die 
Subſtanzen, mit welchen man die eiſernen Waaren 
umgibt, gewiß im Stande ſein muͤßten, das Eiſen 
in Stahl zu verwandeln, und daß, wenn man dieſe 
Arbeiten dem Feuer länger ausſetzen wuͤrde, fie durch 
und durch zu Stahl werden wuͤrden, was bei den 
Feilen und den Arbeiten der Buͤchſenmacher nicht noth⸗ 
wendig iſt, aber für mich wichtig war, indem ich 
mich bemühte, ein Mittel aufzufinden, durch welches 
das Eiſen in Stahl verwandelt werden könnte. 0 
„Das Gemenge, mit welchem man die zu verſtaͤh⸗ 
lenden Werkzeuge umgibt, beſteht in der Hauptſache 
aus Kohlenpulver, Aſche, Ruß und Salz, doch ſetzt 
man noch allerlei andere Dinge aus dem Thier, 
Pflanzen⸗ und Mineralreich zu. Jeder Arbeiter hat 
ſeine eigene Vorſchrift, nach welcher er verfaͤhrt, und 


1 


die er immer geheim hält, aber alle dieſe Geheimniffe 
kommen faſt immer auf die obige Zuſammenſetzung 
hinaus. Ich hielt die Verwandlung des Eiſens in 
Stahl fuͤr einen zu wichtigen Gegenſtand, als daß ich 
mich auf fremde Angaben verlaſſen hätte, ohne die 
noͤthigen eigenen Verſuche anzustellen. Ich wollte 
mich überzeugen, ob die Subſtanzen, welche man an⸗ 
wendet, auch wirklich die beſten ſind, ob man ſie nicht 
durch andere, welche ſicherer und raſcher wirken, er⸗ 
ſetzen koͤnnte; ich wollte ergründen, ob einige Salze 
wirklich die vorzuͤglichen Eigenſchaften haben, welche 
man ihnen zuſchreibt; ob man nicht dieſen Gemengen 
Stoffe zuſetzt, welche ſogar nachtheilig wirken oder 
wenigſtens unnuͤtz ſind; ich wollte das rechte Verhaͤlt⸗ 
niß der einzelnen Beſtandtheile zu beſtimmen ſuchen 
und ſehen, ob es nicht moͤglich waͤre, einen noch beſ⸗ 
ſern Stahl darzuſtellen, als es bis jetzt gelungen iſt. 
Endlich wollte ich ſolche Regeln uͤber die Kunſt, das 
Eiſen in Stahl zu verwandeln, aufſtellen, daß ſie je⸗ 
der Arbeiter leicht und ſicher ausüben koͤnnte, und es 
ſoll mich ſehr freuen, wenn meine zahlreichen Ver⸗ 
ſuche wenigſtens etwas zur Erlangung dieſes Ziels 
beigetragen haben. 

„Wir wollen zuerſt einen wenigſtens oberflächlichen 
Begriff von der Art und Weiſe geben, wie man das 
Eiſen durch Caͤmentation in Stahl vertdandelt. Man 
bedient ſich gewoͤhnlich großer Kaͤſten oder viereckiger 
Schmelztiegel aus Gußeiſen, aus Eiſenblech, zuweilen 
auch blos irdener Schmelztiegel, und an manchen Or⸗ 
ten hat man Oefen, welche zur Aufnahme der langen 
Eiſenſtangen beſonders eingerichtet ſind. Nachdem 
man den Eiſenſtangen eine der Größe dieſer Kaften - 
entſprechende Länge gegeben hat, legt man fie ſchichten⸗ 
weiſe hinein, aber ſo, daß ſie von allen Seiten von 
dem Caͤmentpulver umgeben find und einander nir⸗ 
gends berühren. Wenn die Kaͤſten angefuͤllt find, 


verſchließt man ſie mittelft eines Deckels, verkittet ſie 
und ſetzt ſie laͤngere oder kuͤrzere Zeit einem heftigen 
Feuer aus, je nach der Menge und Dicke des Eiſens 
und nach der Einrichtung des Ofens. - Rh: 
„Zu den Verſuchen, durch welche ich die Wirkung 
erforſchen wollte, welche verſchiedene Stoffe einzeln 
oder in verſchiedenen Verhaͤltniſſen mit einander ver⸗ 
mengt in einer Hitze von der gehoͤrigen Starke 
und Dauer auf das Eiſen ausüben, ließ ich mir eine 
große Menge kleiner irdener Schmelztiegel von vier⸗ 
eckiger oder laͤnglich viereckiger Form verfertigen. Alle 
zu einem Verſuch beſtimmten Schmelztiegel waren von 
gleicher Form und Große, in jeden that ich Stuͤck⸗ 
chen Eiſen von einerlei Güte, Schwere und Geſtalt; 
in jeden Tiegel wurde das Eifen mit einer andern 
Subſtanz oder einem andern Gemenge eingeſetzt, und 
ich ſetzte alle Tiegel einer möglichft gleichmäßigen Gluth 
aus. Die verſchiedenen Veränderungen, welche das 
Eiſen bei dieſer Behandlung erlitt, ruͤhrten alſo blos 
von der Verſchiedenheit des Camentpulvers her, da 
alle übrigen Verhaͤltniſſe ganz dieſelben waren. Man⸗ 
che meiner Tiegel faßten nur 4 Pfund Eiſen nebſt 
dem erforderlichen Caͤmentpulver, und ich konnte 30 
bis 40 ſolcher Tiegel auf einmal in einem nicht ſehr 
großen Ofen bequem aufſtellen. Hatte ich meine Ver⸗ 
ſuche im Großen anſtellen wollen, ſo wuͤrden unge⸗ 
heuere Summen dazu erforderlich geweſen ſein, und 
meiner Anſicht nach haben viele franzoͤſiſche Fabrikan⸗ 
ten darin gefehlt, daß fie gleich im Großen arbeiteten, 
ohne die noͤthigen Verſuche im Kleinen vorher ange⸗ 
ſtellt zu haben; ſo kam es denn, daß ihre Hilfsmit⸗ 
tel erſchöpft waren, ehe fie zu einem guͤnſtigen Re⸗ 
ſultate gelangten. 5 ! 
„Ich begann meine Verſuche mit acht verſchiedenen 
emengen, zu denen ich die Vorſchrift theils von Ei⸗ 
ſenarbeitern erhalten, theils in Büchern gefunden hatte, 


und ein Recept erhielt ich aus Deutſchland. Der 
Erfolg meines erſten Verſuchs war faſt günftiger, als 
ich ihn erwartet hatte; nach einem Feuer von 59 Stun⸗ 
den war das Eiſen in allen meinen Tiegeln mehr als 
zur Halfte in Stahl verwandelt, und als ich es noch 
einmal eben ſo lange der Hitze ausſetzte, fand ich in 
allen Tiegeln nichts als Stahl, aber freilich nicht vn 
der Guͤte, wie ich ihn darſtellen wollte. Einige Stuͤck⸗ 
chen waren nur wenig haͤrter, als das Eiſen, andere 
hatten ein zu grobkoͤrniges Gefuͤge, noch andere wa⸗ 
ren zwar feinköͤrnig und ſehr hart, aber ſie ſprangen 
unter dem Hammer und ließen ſich nicht verarbeiten. 
Ich ſah indeſſen doch, daß ich auf dem rechten Wege 
war, und daß ich nun zu erforſchen hatte, was eini⸗ 
gen meiner Gemenge abging und was andere zu viel 
hatten; ich mußte die Wirkung der einzelnen Beſtand⸗ 
theile eines jeden Caͤmentpulvers auszumitteln ſuchen, 
um ſie dann in einem richtigen Verhaͤltniſſe zuſam⸗ 
menſetzen zu koͤnnen. ren N; 
„Zuvor wollte ich mich noch Überzeugen, ob nicht 
vielleicht das Eiſen ſchon dadurch in Stahl verwan⸗ 
delt wuͤrde, wenn man es lange und heftig erhitzte, 
ohne es der unmittelbaren Wirkung der Flamme aus⸗ 
zuſetzen, und ob die Dauer des Feuers allein nicht 
einen Theil der Veränderungen bewirkt haͤtte, die an 
den Eiſenſtuͤckchen zu bemerken waren. Ich brachte 

in mehrere Tiegel Eiſenſtuͤckchen und umgab fie mit 
ganz oder doch faſt unwirkſamen Subſtanzen, naͤm⸗ 
lich mit Toͤpferthon, mit Gyps, mit Knochenaſche, mit 
verſchiedenen Arten Sand, mit ausgelaugter Holz⸗ 
aſche und mit Glaspulver. Alle dieſe Verſuche be⸗ 
wieſen, daß das Feuer nicht im Stande iſt, Eiſen, 
wenn es blos mit erdigen und unwirkſamen Stoffen 
umgeben iſt, in Stahl zu verwandeln; indeſſen aus 
ßerten doch mehrere dieſer Subſtanzen eigenthuͤmliche 


Wirkungen, welche ich anführen will, weil fie doch 
vielleicht von Nutzen fein koͤnnten. 55 
„Gewoͤhnliche Kalkerde und gebrannte Knochen ga⸗ 
ben nicht nur dem Eiſen keine der Eigenſchaften des 
Stahls, ſondern ſie machten es noch weicher, als es 
früher war, fo daß es ſich leichter feilen und haͤm⸗ 
mern ließ, und dieſe Beobachtung kann vielleicht mit 
der Zeit eben ſo nuͤtzlich werden, als meine Forſchun⸗ 
gen über die Stahlbildung. Noch merkwuͤrdiger er⸗ 
ſchien mir, daß der Gyps, der doch nichts als aus 
einem weichen Kalkſtein gebrannter Kalk iſt, eine ganz 
andere Wirkung ausübte. Ich fand nämlich die Ei⸗ 
ſenſtangen, welche mit Gyps in einem Tiegel eben 
ſo lange, wie die andern erhitzt worden waren, in 
eine runde Maſſe verwandelt, welche ſich ganz nach 
dem Boden des Tiegels geformt hatte, und folglich hat, 
ſich der Gyps als ein ſehr kraͤftiges Flußmittel des 
Eiſens erwieſen. Wenn die Hitze weniger ſtark war 
und das Eiſen nicht in Fluß kam, ſo war es in lau⸗ 
ter Schuppen zertheilt, welche ſich bei einer leiſen Be⸗ 
ruͤhrung von einander loͤſten, und nur in der Mitte 
eines jeden Stuͤcks fanden ſich noch einige Streiſchen 
von ſehr weichem Eiſen, aber die Schuppen waren 
erreiblich, wie es alle Eiſenſchuppen find. Einigemal 
öffnete ich die Tiegel, in welchen ſich der Gyps bes 
fand, wenn das Feuer noch nicht ſehr ſtark war; ich 
bemerkte dann eine eigene Erſcheinung, der Gyps 


kochte naͤmlich auf und ſpritzte aus dem Tiegel her⸗ 1 0 


aus, ganz wie eine Fluͤſſigkeit, nur viel hoͤher. Es 
waren wirkliche Blaſen, in welchen ſich das feine 
Gypspulver erhob und zarte Strahlen; faſt immer 
zerſprangen die Tiegel, in welchen ſich Gyps befand, 
noch ehe ſie recht ſtark erhitzt waren. Ich verſuchte 
hierauf, ob der gewöhnliche Kalk und die gegluͤhten 
Knochen nicht ebenfalls das Schmelzen des Eiſens 
begünftigten, aber es ſchien mir nicht ſo. 


„Eiſen, welches mit Sand, wie ihn die Metallgie⸗ 
ßer zu Paris verbrauchen, umgeben geweſen war, 
ſchien nach dem Gluͤhen weicher als früher, und er⸗ 

hielt ‚feine Harte erſt durch Eintauchen in kaltes Waſ⸗ 

ſer wieder. Dieſer Verſuch beweiſt, daß die Schmiede 
ohne alle Gefahr ſolchen Sand auf das Eiſen in der 
Eſſe werfen koͤnnen, um es vor dem Verbrennen zu 
ſchuͤtzen, und daß fie keineswegs zu fürchten haben, 
es werde dadurch ſproͤde werden. N . 
„Obgleich das Eiſen in dem Sande nicht zu Stahl 
geworden war, ſo hatte es doch eine Art Veraͤnde⸗ 
rung erlitten, welche es jedoch wahrſcheinlich mehr dem 
Feuer verdankte. Es hatte naͤmlich das ſehnige Eiſen 
ſeine Sehnen verloren, und das Eiſen, welches aus 


Plättchen beſtand, hatte weit kleinere Plättchen be⸗ 5177 


kommen. ! ; hör 
„Das Eifen, welches mit Zöpferthon oder mit an⸗ 
dern weichen Thon geglüht worden war, war reines 
Eiſen geblieben, ſchien aber doch der Feile mehr zu 
widerſtehen, als das in andern Subſtanzen gegluͤhte. 
„Die ausgelaugte Aſche ſchien hoͤchſtens dieſelbe 
Wirkung wie der Toͤpferthon zu äußern. ; 
„Das Glas hat einige Aehnlichkeit mit dem Sande, 
enthält aber mehr Salze, welche es ſchmelzbar ma⸗ 
chen, doch tritt es diejenigen, welche es gebunden ent⸗ 
haͤlt, nicht wieder ab. Eiſen, welches in ſehr feinem 
Glaspulver gegluͤht worden war, zeigte ſich etwas 
harter als fruher, aber durchaus nicht ſtahlartig. 
„Merkwuͤrdig erſchien bei dieſem Verſuche, daß das 
Eiſen, welches ſchwarz, ſchmuzig, zum Theil etwas 
roſtig in die Tiegel gelegt worden war, außerordent⸗ 
lich rein und weiß wieder heraus kam; das Glas 
war geſchmolzen und hatte ſo zu ſagen das Eiſen 
rein gewaſchen, doch ohne etwas von feiner Subſtanz 
aufzulöfen, wenigſtens erſchienen die Stücke nicht klei⸗ 
ner, als fruͤher. f 5 


\ 


„In mehreren Gewerben bedarf man eines voll⸗ 
kommen gereinigten Eiſens, namentlich wird das Blech, 
welches verzinnt werden ſoll, in Sauerwaſſer gereis 

nigt; vielleicht konnte man in manchen Fallen ſich 


ſtatt des Sauerwaſſers des Glaſes bedienen. 


„Das wichtigſte Reſultat der angeführten Verſuche, 
wenigſtens in Bezug auf meinen Zweck, war, daß 
ſich das Eiſen, durch Hitze allein, nicht in Stahl 
verwandeln laͤßt, und daß die angewendeten erdigen 
Stoffe eben jo wenig die Stahlbildung bewirken. 

„Mehrere Eiſenarbeiter ruͤhmen den Saft einiger 
Pflanzen als ſehr wirkſam und ſetzen ihrem Caͤment⸗ 
pulver namentlich viel Knoblauch zu; niemals iſt wohl 
ſoviel Knoblauchſaft zu der pikanteſten Bruͤhe verwen⸗ 
det worden, als ich zu: den erdigen Stoffen ſetzte, 
mit welchen das Eiſen in einigen Tiegeln gegluͤht 
wurde, aber dieſes Gewürz aͤußerte keine beſondere 
Wirkung, denn das Eiſen war ganz und gar nicht 
veraͤndert worden. ey: : i 

„Hierauf traͤnkte ich Kalk und andere Erden, welche 
nach den frühern Verſuchen ſich unwirkſam bezeigt 
hatten, mit verſchiedenen Fettarten und Oelen, na⸗ 
mentlich mit gewoͤhnlichem Talg und mit Leinöl; ich 
bildete aus dieſen Subſtanzen eine Art Teig und um⸗ 
gab das Eiſen damit. Dieſe Fette verbrannten im⸗ 
mer ſehr bald; um das zu verhindern, verkittete ich: 
die Tiegel mit der größten Sorgfalt, aber in keinem 
Falle wurde das Eiſen in Stahl verwandelt. i 

Ferner prüfte ich die Wirkung der Salze, indem 
ich das Eiſen mit Salzen von verſchiedener Art um⸗ 
gab, oder eine bedeutende Quantität von dieſen Sal⸗ 
zen unter die Erden mengte. Es ergab ſich, daß die 
Salze das Eiſen ebenfalls nicht in Stahl verwan⸗ 
deln, ſie veraͤnderten nur die Sehnen des weichen Ei⸗ 
ſens, ohne ihm Korn und Harte zu geben. l 


„Endlich fand ich, daß die Stahlbildung, welche 
weder durch das Feuer, noch durch die Oele, noch 
durch die Salze bewirkt worden war, durch eine Ver⸗ 
bindung von Salzen und Oel bewirkt werden konnte. 
Ich vermengte Seife, die bekanntlich nichts als ein 
durch alkaliſche Salze zur Feſtigkeit verdicktes Oel iſt, 
in verſchiedener Quantität mit erdigen Subſtanzen; 
das von dieſem Gemenge umgebene Eiſen war zur 
Halfte in Stahl verwandelt, d. h. der untere Theil 
der Stäbe hatte die Eigenſchaften des Stahls erhal⸗ 
ten, waͤhrend der obere Eiſen geblieben war. Die 
Umwandlung hatte nur deshalb nicht vollſtaͤndig ſtatt⸗ 
gefunden, weil die Seife fluͤſſig geworden war und 
nur auf den untern Theil, welchen fie bedeckte, ge⸗ 
wirkt hatte. Allerdings war der ſo dargeſtellte Stahl 
von ſehr ſchlechter Qualität, aber er bewies doch, daß 
man von einem Gemenge oͤliger und ſalziger Sub⸗ 
ſtanzen die Verwandlung des Eiſens in Stahl er⸗ 
warten duͤrfe. e j . 
„Ich ging hierauf zu weitern Verſuchen mit Sub⸗ 
ſtanzen über, welche von Natur Dele und Salze 
enthielten. Ich brachte in einige Tiegel pulveriſirte 
Hohlzkohlen, in andere Steinkohlen, wieder in andere 
Ruß, theils friſchen, theils gegluͤhten; in einige zu 
Kohle, aber nicht zu Aſche gebranntes Horn, welches 
ich hatte ſtoßen und ſieben laſſen, und endlich wen⸗ 
dete ich eben ſo gebranntes, geſiebtes altes Schuhleder 
an. Ferner verſuchte ich die Wirkſamkeit des Koths 
verſchiedener Thiere, namentlich der Pferde, der Huͤh⸗ 
ner und der Tauben, ſowohl friſch, als gebrannt. 
Es ergab ſich, daß alle dieſe Subſtanzen im 


Stande find, die Umwandlung des Eifens in Stall 


zu bewirken, was ſich von ihren öligen und ſalzigen 
a. erwarten ließ, aber in ſehr verſchiedenem 
rade. 1 . e 


* 1 4 


„Diel Holzkohle, der Ruß, das gebrannte Leder ver⸗ 
“änderten für ſich allein das Eiſen in feinen und har⸗ 
ten Stahl, der ſich jedoch nur ſchwierig verarbeiten 
ließ und nach dem Schmieden eine Menge Riſſe und 
Spruͤnge hatte. Ueberdies war ein anhaltendes Feuer 
erforderlich, doch wirkte der Ruß und das Leder et⸗ 
was ſchneller, als die Kohle. 5 17 

„Das Horn, welches die Stahlfabrikanten ſo ſehr 
ruͤhmen, zeigte ſich durchaus nicht wirkſamer, als 
der Ruß, ja nicht einmal fo Fraftig Die Aſche er⸗ 
zeugt hoͤchſtens einen ſehr groben Stahl, welcher den 
Namen Stahl kaum verdient, doch iſt das mit ihr 
gegluͤhte Eiſen nicht ſchwieriger zu bearbeiten, als 
fruͤher. 45 ; RE St 5 
; „Pferde- und Huͤhnermiſt wirkte wie gewohnliche 

Aſche, Taubenmiſt dagegen lieferte einen feinen Stahl, 
der jedoch, als man ihn heiß ſchmiedete, unter dem 
Hammer in kleine Stuͤckchen zerſprang und ſich folg⸗ 
lich gar nicht verarbeiten ließ. a i 
„Die geſtoßene und geſiebte Steinkohle wirkte kraͤf⸗ 
tig und raſch, fie verminderte die Maſſe des Eiſens, 
griff es ſtark an und verwandelte es in einen harten, 
feinen, aber nicht zu verarbeitenden Stahl. N 
„Das allgemeine Ergebniß dieſer letztern Verfuche 
ſchien, daß mehrere der genannten Subftanzen zu den 
Gemengen, deren man ſich zur Stahlfabrikation be⸗ 
dient, verwendet werden koͤnnen; daß man die Wir⸗ 
kung einiger, namentlich derjenigen, welche den Stahl 
bruͤchig machen, durch einen Zuſatz mildern, oder ſie 
ganz weglaſſen muͤſſe; daß man dagegen die Wirk⸗ 
ſamkeit anderer, welche zu kangſam, oder zu ſchwach 
zu wirken ſcheinen, zu verſtaͤrken ſuchen muͤſſe, und 
daß zu erforſchen ſei, ob. der Zuſatz gewiſſer Salze 
nicht dieſe Wirkung haͤtte. 5 . 
Ich ſuchte demnach auszumitteln, wie man die 
Wirkſamkeit dieſer Subſtanzen vermehren und von 


welchen Salzen man einen guͤnſtigen Erfolg erwarten 
koͤnnte. Je zuſammengeſetzter die Verſuche ſind, um 
ſo ſchwerer wird es, den Grund der dabei vorkom⸗ 
menden Erſcheinungen und ſelbſt die Wirkung der 
einzelnen Subſtanzen genau anzugeben, und ſo war 
es denn auch ſchwieriger, die Wirkung der einzelnen 
Salze, als die der andern fruͤher angewendeten Sub⸗ 
ſtanzen zu erforſchen. Die Salze wirkten, wie wit 
oben ſahen, ruͤckſichtlich der Stahlbildung, fuͤr ſich 
allein, oder mit Erden vermengt, nicht; die Kohle 
dagegen hatte ſich wirkſam gezeigt, und ich beſchloß, 
fie als Hauptbeſtandtheil des Caͤmentpulvers zu waͤh⸗ 
len, und zu verſuchen, was ſie in Verbindung mit 
den verſchiedenen Salzen wirken wuͤrde: auf dieſe Art 
wollte ich zugleich die Wirkung der verſchiedenen Salze 
ſelbſt erforſchen. Ich nahm ein gleiches Gewicht von 
jedem Salze und vermengte es mit einer weit grös 
ßern Quantität Kohle, dann brachte ich in jeden Tie⸗ 
gel ein gleiches Gewicht von dieſen Gemengen. Mit 
denſelben Salzen ſtellte ich ahnliche Verſuche an, gab 
ihnen aber ſtatt der Kohle ein Gemenge von Ruß; 
Aſche und Kohle, deſſen Verhaͤltniſſe wir ſpaͤter an⸗ 
geben werden, zur Grundlage. 4 
„Die Wirkungen der auf dieſe beiden Arten ge⸗ 
pruͤften Salze, ſchien mir in beiden Fällen ziemlich 
dieſelben, und die wichtigſten Reſultate dieſer mehr⸗ 
fach wiederholten Verſuche will ich hier mittheilen. 
Das Kali und das Natron ſchienen die Umwand⸗ 
lung des Eiſens in Stahl zu beſchleunigen, aber der 
Stahl war faſt immer ſchwer zu ſchmieden, voll Riſſe 


und Sprünge und ließ ſich weder ſchweißen, noch 


gerben. Das war der Fall, als ich verſchiedene Sor⸗ 
ten Soda und Potaſche anwendete, auch das aͤgyp⸗ 
tiſche Natron, welches ebenfalls alkaliſche Salze ent⸗ 
haͤlt und von den Chemikern als ein natuͤrliches Al⸗ 


kali betrachtet wird, lieferte einen ſehr ſchwer zu ver⸗ 
arbeitenden Stahl. N} ; 
„Andere Salze ſchienen die Wirkung der Kohle eher 
zu hemmen, als zu befoͤrdern, unter andern der Bo⸗ 
rax. Es ſchien zweifelhaft, ob durch den Alaun und 
den Vitriol die Umwandlung des Eiſens in Stahl 
befördert werde, wenigſtens wirkten fie nur, wenn fie 
in viel groͤßerer Quantität, als die andern Salze an⸗ 
gewendet wurden. Ni X . 
„Eine auffallende Wirkung einiger Salze war, daß 
der Stahl, welcher mit ihrer Hllfe erhalten worden 
war, nach dem zweiten Schmieden und Haͤrten faſt 
gar kein Korn mehr hatte, obgleich er nach dem erſten 
ein ſchoͤnes und feines Korn zeigtez ubrigens war 
dieſe Wirkung nicht conſtant, d. h. ſie fand bei der 
Anwendung derſelben Salze und in gleicher Quanti⸗ 
tat nicht immer ſtatt. Noch ſchwieriger wird die 
Erklärung dieſer Erſcheinung dadurch, daß die Salze, 
welche ſie erzeugten, von ſehr verſchiedener Natur wa⸗ 
ren; es war nämlich Ammoniakſalz, Glasgalle, Vi⸗ 
trol und Salpeter, welcher durch das Verbrennen von 
zwei Theilen Weinſtein und einem Theil Salpeter 
dargeſtellt worden war: das letztere Salz machte uͤber⸗ 
dies den Stahl ſehr brüchig. e 5 
Man wirft dem aus Schmiedeeiſen verfertigten 
Stahle vor, daß er durch das Verarbeiten fein feines 
Korn verloͤre, aber dies iſt ein Irrthum, er verhaͤlt 
ſich eben ſo, wie der Rohſtahl, wenn er anders bei 
dem Caͤmentiren gehoͤrig behandelt worden iſt. 225 
„„Der wichtigſte Schluß, welchen ich aus den Ver⸗ 
ſuchen mit den Salzen ziehen konnte, war, daß das 
Seeſalz ſich am beſten zur Umwandlung des Eiſens 
in feinen, harten, leicht zu verarbeitenden und dauer⸗ 
haften Stahl eignet; das Steinſalz und das Salz 
von den Salinen erwies ſich nie ſo wirkſam. Ich 
glaube allerdings, daß man die letztern Salzſorten 


eben fo gut anwenden kann, aber mir gaben fie. nie 
ein fo guͤnſtiges Reſultat, als das Seeſalzz 
„Nachdem ich die Wirkung der feſten Salze geprüft 
hatte, ſtellte ich einige Verſuche mit fluͤſſigen Salzen, 
oder mit Salzgeiſt an. Ich kraͤnkte Holzkohlen fo 
lange mit Scheidewaſſer, bis ſie teigig wurden, und 
umgab mit dieſer Maſſe das Eiſen in einem Tiegel; 
es wurde zwar in Stahl umgewandelt, aber ohne 
Dauer; denn ſchon bei dem zweiten Schmieden und 
Haͤrten wurde er wieder zu Eiſen Ich habe nur 
wenig Verſuche mit ſolchen Fluͤſſigkeiten angeſtellt, 
weil ich überzeugt war, daß ſie keinen praktiſchen 
Nutzen gewähren wurden. Die Anwendung im Gro⸗ 
ßen wuͤrde zu koſtſpielig ſein, es wuͤrde in den Tie⸗ 
geln eine ſtarke Verdampfung dieſer Flüͤſſigkeiten ſtatt⸗ 
finden, und der Stahl würde nie fo gut werden, als 
der mit trocknen Salzen bereitete. „ 
„„Endlich verſuchte ich noch, ob man nicht mit Vor⸗ 
theil die mineraliſchen Stoffe anwenden konnte, welche 
die Schmelzung des Eiſens kraͤftig befördern und folg⸗ 
lich wohl das Gefuͤge des Eiſens veraͤndern koͤnnenz 
einige dieſer Subſtanzen werden uͤberdies als ſehr 
brauchbar zu manchen Arten des Haͤrtens geruͤhmt. 
Ich bediente mich des Spießglanzes, des Arſeniks, 
des Schwefels und des Gruͤnſpans, aber die drei er⸗ 
ſten Stoffe verdarben immer das Eiſen oder den 
Stahl, in welchem Verhaͤltniß und in welcher Ver⸗ 
bindung ich ſie auch anwenden mochte; in kleiner 
Quantität, wie die Salze zugeſetzt, ſchien der Gruͤn⸗ 
ſpan nicht ſo nachtheilig zu wirken, als ich erwartet 
hatte, wenigſtens ließ ſich der damit cementirte Stahl 
ſchweißen, was dem Vorurtheil der Arbeiter „welche 
behaupten, daß die geringſte Quantität Kupfer dem 
Eifen die Fahigkeit ſich verarbeiten zu laſſen, benehme, 
offenbar widerſpricht⸗ 7 e e 
Schauplatz 85. Bd. „ 
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„Das Eiſen, welches mit Kohlenpulver und Spieß⸗ 
glanz gegluͤht worden war, hatte ſich zwar ſehr ver⸗ 
andert, war aber nicht zu Stahl geworden; es hatte 
weder glänzende Blättchen, noch Sehnen, wie das 
gewoͤhnliche Eiſen, aber auch kein Korn, wie der Stahl, 
fondern fein. Gefuͤge ſtand zwiſchen beiden in der 
Mitte; es war flacher, als das Korn des Stahls, 
aber erhabener, als die Blaͤttchen des Eiſens und 
ohne allen Glanz. ö 
„Der Schwefel in derfelben Quantität und mit 
eben ſoviel Kohlen, als die andern Subſtanzen an⸗ 
gewendet, verwandelte weiches Eiſen in ſehr bruͤchi⸗ 
ges, welches ſich nicht verarbeiten ließ. Als ich ſtatt 
des Schwefels ein gleiches Gewicht Schwefelſaͤure an⸗ 
wendete, erhielt ich einen grobkörnigen Stahl, der 
ſich nur ſchwierig ſchweißen ließ. 

„Nachdem ich nun mit allen Subſtanzen, von de⸗ 
nen ich eine Wirkung auf das Eiſen erwartete, Ver⸗ 
ſuche angeſtellt und erkannt hatte, welche ganz un⸗ 
tauglich und welche mit Erfolg anzuwenden wären, 
war nun noch zu ermitteln, welche Wirkung die in 
verſchiedenen Verhaͤltniſſen mit einander verbundenen 
wirkſamen Subſtanzen haben wuͤrden, und welche von 
dieſen Zuſammenſetzungen die vortheilhafteſte für die 
Anwendung im Großen wären: Auf dieſem Wege 
durfte ich hoffen, die richtigen Verhaͤltniſſe des Ge: 
mentpulvers zu entdecken; die Zahl der Zuſammen⸗ 
oer dach welche ſich mir darboten, war zwar groß, 
aber doch nicht fo unerſchoͤpflich, als fie anfangs 

ien. 1 . 

160 „Nach allen meinen Erfahrungen beſteht das beſte 
Cementpulver blos aus Kohle, Aſche, Ruß aus einer 
Feuereſſe und aus Seeſalz, und das Verhaͤltniß, wel⸗ 
ches ſich am beſten zur Umwandlung des Eiſens in 
ſehr feinen und ſehr harten Stahl eignet, iſt 2 Theile 


Ruß, 1 Theil e 1 heit Aſche und 
2 Theile oder etwas weniger Seeſalz. Br 
„Ich ziehe dieſes Verhaͤltniß jedem andern vor, 
wenn man Eiſen, welches ſich vorzuͤglich zur Stahl⸗ 
fabrikation eignet, cementiren will; andere Eiſenſor⸗ 
ten verwandelt es hingegen in ſchwer zu verarbeiten⸗ 
den Stahl, welcher ſich kaum ſchweißen und ſchmie⸗ 
den läßt und nie gleichmaͤßig glatt wird. Ein ſol⸗ 
ches Eiſen erfordert ein weniger kraͤftiges Cement⸗ 
pulver; man bedient ſich am beſten des folgenden Ge⸗ 
menges: 2 Theile Aſche, 1 Theil Ruß, 1 Theil Kohle 
und etwa 2 Theile Seeſalz. 

{ „Wenn man das letztere Gemenge zum Cementi⸗ 
ren der vorzuͤglich zur Umwandlung in Stahl geeig⸗ 
neten Eifenforten anwendet, fo erhalt man ebenfalls 
einen guten Stahl; aber man muß das Feuer viel 
laͤnger unterhalten, und der Stahl an doch nicht 
ganz fo fein, 

„Ich gebe die Verhaͤltniſſe des Cementpulbers ab⸗ b 
ſichtlich genau an, aber ich füge hinzu, daß zwiſchen 
dieſen beiden Vorſchriften eine große Menge aͤhnlicher 
Zuſammenſetzungen in der Mitte liegen, die man mit 
demſelben Erfolg anwenden kann. Ich ſchreibe die 
Quantitäten der einzelnen Beſtandtheile nur deshalb 
vor, weil man den meiſten Arbeitern eine beſtimmte 
Vorſchrift geben muß, an welche fie, ſich halten koͤn⸗ 
nen, aber keineswegs um den Geheimnißkraͤmern zu 
gleichen, welche durchaus nicht geſtatten, daß man im 
geringſten von ihrer Vorſchrift abweichez doch kann 
und muß ich verfichern, daß die Verhaͤltniſſe jener 
beiden Gemenge die Grenzen bilden, uͤber welche man 
nicht hinausgehen darf. Entfernt man ſich zu weit 
von jenen Vorſchriften, ſo ſetzt man ſich der Gefahr 
aus, zu grobkörnigen Stahl zu erhalten, der ſich nur 
ſchwierig oder gar nicht verarbeiten läßt. Wollte 
man z. B. bei dem erſten Gemenge wenige, Aſche 


anwenden oder fie ganz weglaffen, fo würde man nur 
ſelten ein Eiſen auffinden, welches ſich in dieſem Pul⸗ 
ver zu brauchbaren Stahl umwandeln ließe. Wollte 
man hingegen die Quantität der Aſche fo vermehren, 
daß ſie 3 Theile des Gemenges bildete und der Ueber⸗ 
reſt aus gleichen Theilen Ruß und Kohle beſtände, 
fo muͤßte man das Feuer viel länger unterhalten, eine 
weit größere Menge Cementpulver anwenden, und 
doch wurde der Stahl nur ſelten gut ausfallen. 
„Waͤhlt man dagegen irgend ein Verhaͤltniß, wel⸗ 
ches zwiſchen den beiden von uns gegebenen Vorſchrif⸗ 
ten liegt, fo kann man immer auf einen guͤnſtigen 
Erfolg rechnen: 3 Ruß, 1 Aſche und z Kohle nebſt 
der oben angegebenen Menge Seeſalz wird z. B. 
ein brauchbares Gemenge geben. Wenn man indeſſen 
Eiſen hat, welches alle zur Umwandlung in guten 
Stahl erforderlichen Eigenſchaften beſitzt, ſo iſt die 
erſte Zuſammenſetzung jeder andern vorzuziehen, und 
wenn dem Eiſen einige dieſer Eigenſchaften fehlen, 
fo thut man beſſer, wenn man das Cementpulver 
nach der zweiten Vorſchrift bereitet. DR 
„Das mag fuͤr den praktiſchen Arbeiter genuͤgen, 
nur füge ich als Hauptregel noch hinzu, daß, jemehr 
das Cementpulver olige Stoffe enthält, um fo ſchnel⸗ 


ler der Stahl gebildet wird; aber um fo größer iſt 


auch die Gefahr, einen ſchwer zu ſchmiedenden Stahl 
voll Riſſe und Spruͤnge zu erhalten. Der Ruß und 
die Kohle enthalten die oͤligen Stoffe, man vermin⸗ 
dert alſo die Quantitaͤt der letztern, wenn man we⸗ 
niger von jenen beiden Beſtandtheilen und dafuͤr mehr 
Aſche anwendet, welche vorzüglich den Zweck hat, die 
Wirkung der andern Materialien zu mildern; fie wirkt 
zwar auch durch ihre alkaliſchen Salze, aber fie ent⸗ 
haͤlt nicht genug von dieſen, um die Nachtheile zu 
erzeugen, von denen wir bei den Verſuchen mit den ver⸗ 
ſchiedenen Salzen geſprochen haben. Um mich noch mehr 


von den Nachtheilen eines zu großen Gehalts an öli⸗ 
gen Stoffen zu überzeugen, trankte ich mein Cementir⸗ 
pulver mit Leinöl, und ich erhielt einen nur ſchwierig 
zu ſchmiedenden Stahl, waͤhrend daſſelbe Eiſen, ohne 
Del cementirt, ſehr brauchbaren Stahl lieferte 
„Die Menge des Seeſalzes, welche wir vorgeſchrie⸗ 
ben haben, iſt ebenfalls nicht unabaͤnderlich, ja man 
kann es ganz weglaſſen, aber dann dauert der Pro⸗ 
zeß laͤnger; das Salz beſchleunigt nicht nur die Bil: 
dung des Stahls, ſondern es trägt auch sun Harte 
und zur Feinheit des Korns bein 
„Wollte man gar kein Salz anwenden, m müßte 
man mehr Ruß hinzuſetzen. Man kann auch ohne 
Nachtheil etwas mehr Salz nehmen, als wir vorge⸗ 
ſchrieben haben, doch darf man nicht zu weit gehen; 
wollte man das Verhältniß z. B. verdoppeln, ſo 
wurde der Stahl faſt immer riſſig werden, ſei es 
nun, weil das Salz ſelbſt dieſe Wirkung hat, oder 
weil es den dligen Theilen. das Einbingeß in das 
Eiſen erleichtert; doch ſchien mir eine Vermehrung 
des Verhaͤltniſſes an Seeſalz nie ſo nachtheilige Fol 
gen zu haben, als eine Vermehrung der Algen 
Stoffe. 5 
„In einen Tiegel brachte ich nichts als Kohlen⸗ 
pulver, ohne einen andern Zuſatz, aber in bedeutender 
Duantitat im Verhaͤltniſſe zum Gewichte des Eiſensz 
ich erhielt einen feinen Stahl, aber es war noch ein⸗ 
mal ſo viel Zeit erforderlich, als bei der Anwendung 
meines gewöhnlichen Gemenges, und nach dem Schmie⸗ 
den war er voll Riſſe und Spruͤnge. 5 
„Wenn ich zu meinen Cementpulvern Be 
oder doch nur ſchwach wirkende Subſtanzen ſetzte, wie 
Töpfertton. Sand, Kalk, ſo wurde die Wirkung 
meiner Gemenge geſchwächt oder ganz gehemmt, je 
nachdem ich weniger oder mehr von jenen Stoffen 
zugeſetzt hatte, und das war auch die Wirkung, we ige 


ich von ihnen erwartet hatte. Hätte man nun ‚Ei: 
fen, welches eine große Neigung zeigte, einen ſchwer 
zu ſchmiedenden Stahl zu liefern, fo konnte man die 
Wirkung des Cementpulvers durch einen Zuſatz von 
ſolchen abſorbirenden Stoffen maͤßigen und dadurch 
einen brauchbaren Stahl, erzeugen. Wenn man zu 
unſerm ſchwachen Cementpulver, d. h. zu dem, wel⸗ 
ches aus 2 Theilen Aſche, 1 Theil Kohle, 1 Theil 
Ruß und 2 Theilen Salz beſteht, noch einen Theil 
gewöhnlichen Kalk, oder noch beffer, 1 Theil Knochen⸗ 
gſche fest, fo kann man in manchen Faͤllen einen ſehr 
brauchbaren Stahl erhalten, waͤhrend er in einem ge⸗ 
wohnlichen Cementpulver fi ehr bruͤchig geworden fein 
‚ würde, Man kann übrigens von der unwirkſamen 
Subſtanz auch wohl noch mehr hinzuſetzen. 

„Es iſt mir einigemal gelungen, in einem 
Pulber von 2 Theilen Knochenaſche „ 1 Theil 
Holzaſche, 1 Theil Kohle, 1 Theil Ruß und der 
gewöhnlichen Menge Salz, Eiſen in Stahl um⸗ 
zuwandeln, aber im Ganzen thut man beſſer, wenn 
man Eiſenſorten, welche einen ſolchen mildernden Zu⸗ 
ſatz erlangen, gar nicht zur Stahlfabrikation verwen⸗ 
det. Setzt man zu viel von den unwirkſamen Stoffen 
zu, ſo wird die Kraft der andern Beſtandtheile ganz 
aufgehoben; ich verfuhr einmal nach einer Vorſchrift, 
welche ich in einem aͤltern Werke fand, und erhielt, 
weil das Gemenge zu viel Kalk enthielt, keinen Stahl, 
ſondern ein ſehr weiches Eiſen. Ich nahm naͤmlich 
nach jenem Recept 1 Theil Ruß, 3 Theile Aſche von 
Eichenholz und 4 Theil geſtoßene Eierſchaalen, kochte 
dieſe Materialien in 18 Theilen Waſſer bis auf 
4 Theile ein, tauchte die Eiſenſtabe in dieſe Fluͤſſig⸗ 
keit, und gluͤhte ſie dann in einem Gemenge aus 
3. Theilen Kohle, 3 Theilen ungelöſchten Kalk, 1 Theil 
Ruß und 4 Theil abgekniſtertem Kochſalz. 
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„Zuweilen ſetzte ich meinem gewöhnlichen Gemenge 
3. Theil Kalk zu; in fo geringer Quantität brachte 
er keinen Nachtheil, er wirkte ſogar vortheilhaft, indem 
er die Blaſen verminderte, welche ſich oft auf der 
Oberflache des Stahls bilden. Ein noch geringerer 
Zuſatz von Gyps, etwa uz Theil, wirkt in dieſer 
Hinſicht noch Fraftiger. Das geſtoßene Glas, welches 
einige Stahlfabrikanten zuſetzen, hat keinen andern 
Nutzen, als daß es ebenfalls die Blaſen vermindert, 
aber es zeigt ſich hierzu eben nicht wirkſamer, als der 
Kalk und der Gyps, welche beide doch weit leichter 
zu haben find, als das Glas. Ueberdies iſt der Nach⸗ 
theil, welchen die Blaſen haben, ſo unbedeutend, daß 
man deßhalb gar kein Gegenmittel anzuwenden braucht. 
„Bei allen großen Fabrikationen iſt es wichtig, 
daß man blos leicht herbeizuſchaffende Materialien 
bedürfe, und meine beiden Gemenge enthalten lauter 
Beſtandtheile, welche man allenthalben und, hoͤchſtens 
das Seeſalz ausgenommen, zu ſehr billigen Preiſen 
haben kann, auch verurſacht die Vorbereitung derſel⸗ 

ben keine große Koſten. Den Ruß braucht man blos 
durch ein grobes Sieb laufen zu laſſen, ohne ihn zu 
brennen; will man ihn in ein feines Pulver verwan⸗ 
deln, ſo wirkt er um ſo beſſer. Was die Aſche be⸗ 
trifft, ſo habe ich ſie von jeder Holzart, wenn es nur 
friſches und nicht gefloͤßtes Holz war, gleich gut ge⸗ 
funden; fie wird durch ein mittelmäßig feines Sieb 
geſiebt. Eben fo kann man jede Kohle anwenden, 
nachdem ſie zu Pulver geſtampft und geſiebt worden; 
die Eichenkohle ſchien jedoch etwas kräftiger zu wir⸗ 
ken, und wahrſcheinlich iſt die Buchenkohle der auß 


weichem Holze gebrannten vorzuziehen, doch war de 


Unterſchied in der Wirkung nicht ſo bedeutend, als 
daß er bei einem Betrieb im Großen zu berückſichti⸗ 
gen ware.“ . e 
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Aus allen dleſen Beobachtungen ergibt ſich, daß 
wenn man Staͤbe von reinem Eiſen mit Kohlenpul⸗ 
ver odex mit einem Cementpulver auns 

0,8 oder 0,4 Theilen Ruß 
0% . Holzkohlen 
ee e Ache 
03 0,8 Salz 
1 5 
glüht, ſo erhalt man Cementſtahl. Jeder Arbeiter 
hat übrigens ſeine eigne Zuſammenſetzung; viele zie⸗ 
hen die Knochenaſche der Holzaſche vor, und an ei⸗ 
nigen Orten feuchtet man das Kohlenpulver an, waͤh⸗ 
rend man das Anfeuchten an andern Orten fuͤr hoͤchſt 
nachtheilig hält, Immer muß eine Schmelzung des 
Eiſens verhuͤtet und das Metall, wie das Cement⸗ 
pulver gegen den Zutritt des Sauerſtoffs geſchuͤtzt 
werden. Aus dieſem Grunde ſchichtet man die Ei⸗ 


„ 
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ſenſtangen mit dem Pulver in Kaͤſten aus Blech, 
Gußeiſen, Sandſtein oder Ziegeln, welche ſo in dem 
Cementirofen aufgeſtellt find, daß ſie von der Hitze 
von allen Seiten umſpuͤlt werden, bis der Koh⸗ 
lenſtoff die ganze Maſſe des Eiſens durchdrun⸗ 


(gen hat. Re 
an Die Cementiröfen find vierediig und mit flachen 
Gewölben uͤberſpannt; die Kaͤſten ſtehen im Innern 
auf Unterlagen, damit die Flamme ſie auch unten 
beruͤhren kann, und der Zug wird durch an der Seite 
und in der Höhe der Sohle angebrachte Zugloͤcher 
bewirkt. Die Käften find von allen Seiten von dem 
Brennmaterial umgeben, und der Hitzegrad wird 
durch Züge im Gewoͤlbe oder im Schornſtein des 
Ofens regulirt. 7 . 
Die eiſernen Kaſten orydiren ſich leicht in einer 
ſo hohen Temperatur, die gußeiſernen veraͤndern mit 
der Zeit ihr ganzes Weſen, und man zieht deshalb 


an vielen Orten Ziegelſteine oder Thon, in England 
unſchmelzbaren Sandſtein vor. Wenn man Thon 
anwendet, ſo muß man dieſem eine gewiſſe Quanti⸗ 
tat reinen Quarzſand zuſetzen, hierdurch wird das 
Schwinden des Thons vermindert und das Springen 
der Maſſe in der ſtarken „ N 
Man muß bei der Verfertigung der Kaͤſten auf 
die Verlaͤngerung Ruͤckſicht nehmen, welche bei dem 
Eiſen jederzeit ſtattfindet, wenn es ſtark erhitzt wird. 
Ein 56 Zoll langer Eiſenſtab iſt in der Weißgluth 
57 Zoll lang, und folglich muß ein für ihn beſtimm⸗ 
ter Kaſten etwa 60 Zoll lang ſein; zu lang darf 
man übrigens die Kaſten auch nicht machen, denn 
wenn zuviel Raum uͤbrig bleibt, fo aͤußert das einen 
Einfluß auf das Gelingen der Gementattion. 7 
Die erſte Bedingung der Cementation iſt, daß 
man ein moͤglichſt reines Eiſen anwendet; nur das 
manganhaltige kann ohne Nachtheil benutzt werden. 
Eiſen, welches bei Holzkohlenfeuer gefriſcht worden iſt, 
wird dem vorgezogen, welches bei Steinkohlenfeuer 
dargeſtellt wurde, weil das letztere mehr Kieſelerde 
enthaͤlt; ebenſo zieht man bei der Fabrikation des 
Rohſtahls das mit Holzkohlen geſchmolzene Eiſen 
vor. Die Kohle iſt bekanntlich ein ſchlechter Waͤrme⸗ 
leiter, und deshalb duͤrfen die Schichten von Kohlen⸗ 
puloer nicht zu dick fein, weil ſie ſonſt die Cemen⸗ 
tation verzoͤgern wuͤrden. Man gibt ihnen eine Staͤrke 
von 6 bis 9 Linien, und es iſt nicht raͤthlich, ihre 
geſammte Maſſe zu ſehr zu vermehren, denn man 
müßte ſonſt eine zu ſtarke Hitze anwenden, um die 
Käſten durch und durch zu erwärmen, und dann 
würde der den Winden des Kaſtens zunaͤchſtliegende 
Stahl in ſeiner Natur veraͤndert und dem in der 
Mitte befindlichen durchaus an Gute nicht gleich ſein. 
Die Staͤrke der Kohlenſchichten richtet ſich nach der 
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Stärke der Eiſenſtangen; denn je dicker das Eiſen 
af, deſto leichter pflanzt ſich der Waͤrmeſtoff fort. 
Die Hitze wird in dem Cementirofen bis auf 90, 
ja 100 Grad des Pyrometers geſteigert, aber natuͤr⸗ 
lich nicht mit einem Male, ſondern nur nach und nach. 
Das Feuer muß dann bis zu Ende der Cementation 
beſtändig auf demſelben Grade erhalten werden, und 
die Leitung deſſelben erfordert, beſonders in großen 
Oefen, viel Sorgfalt; durch eine zu geringe Hitze 
wird die Dauer des Prozeſſes verlängert und der 
Aufwand an Brennmaterial unnöthig vermehrt, durch 
eine zu ſtarke Hitze geräth der Stahl in Fluß, und 
man erhält dann nur ein ſehr bruͤchiges Gußeiſenz 
auch bedarf der Kohlenſtoff einer beſtimmten Zeit, 
um ſich gleichmaͤßig in der Maſſe des Metalls zu 
Verbreiten!“ ma 15 ö 75 
So wie die Umwandlung in Stahl oder die Ce⸗ 
mentation vorſchreitet, ſetzt ſich die Maſſe in den Kaͤ⸗ 
ſten zuſammen, und wenn ſie mit einem unbewegli⸗ 
chen Deckel verſehen iſt, fo bildet ſich ein leerer Raum, 
welchen die Luft ausfüllt. Da hierdurch leicht eine 
Oxydation entſtehen kann, ſo iſt es beſſer, wenn man 
11 Deckels die Kaͤſten mit einer Schicht Sand 
bedeck. € ; 
Wenn man die Stäbe aus den Kaͤſten heraus⸗ 
nimmt, ſo findet man die Oberfläche mit Blaſen be; 
deckt, weshalb fie auch den Namen Blaſenſtahl ha⸗ 
ben; nach dem Recken nennt man fie Huͤhnerſtahl. 
Wahrſcheinlich werden dieſe Blaſen durch eine Ent⸗ 
bindung von Kohlenſaͤure erzeugt. Das Eiſen nimmt 
durch das Cementiren 2 h bis 130 feines Gewichts 
zu; in England nimmt man bei gutem Eiſen eine 
Zunahme von 40 an. 

Der Cementjtahl läßt ſich weniger leicht ſchmie⸗ 
den und ſchweißen, als der Rohſtahl, er erhaͤlt durch 
das. Härten ein feineres Korn und bedarf dazu einer 

U 


7 
geringeren Hitze; nach dem ‚Hätten muß er weiß, 
ohne ſchwarze Raͤnder und Flecken ſein. ne 
Man kann vielerlei Inſtrumente bis zu einer ge⸗ 
wiſſen Tiefe in Stahl verwandeln, was durch das 
ſogenannke Einſetzen geſchieht; man ſchichtet ſie mit 
Cementpulver in Blechkaͤſten, ſetzt ſie die erforderliche 
Zeit der noͤthigen Hitze aus und taucht ſie dann 
noch rothglühend in kaltes Waſſer. Hierdurch wird 
die Oberflache der Gegenſtaͤnde in Stahl verwandelt, 
waͤhrend das Innere Eiſen bleibt. Dieſe ſehr alte 
Methode erfordert viel Erfahrung und liefert doch 
kein ganz genaues Reſultat, auch ſpringt die aͤußere 
Stahldecke ſpaͤter ſehr leicht; wir wollen deshalb ein 
neueres und beſſeres Verfahren mittheilen. 
Wenn man Eiſenſtangen bis zur Halfte ihrer 
Dicke in Stahl verwandeln will, ſo bringt man zu⸗ 
erſt eine Schicht Cementpulver in den Kaſten und 
legt die Stangen fo hinein, daß, fie bis zur Hälfte 
ihrer Dicke davon bedeckt ſind, dann umgibt man ſie 
mit einer Schicht Thon, welcher ihre andere Haͤlfte 
vor der Wirkung des Kohlenſtoffs ſchuͤtzt. In den 
Thon legt man eine zweite Lage Eiſenſtangen, wie⸗ 
der bis zur Halfte ihrer Stärke, bedeckt die andere 
Hälfte mit Cementpulver und faͤhrt ſo mit abwech⸗ 
ſelnden Schichten fort, bis der Kaſten angefüllt iſt. 
Hierauf zuͤndet man das Feuer an und erhitzt den 
5 fo lange, als es zur Cementation erforder⸗ 
ich iſt. 

Durch ein anderes entgegengeſetztes Verfahren kann 
man dem Stahl ſeine Haͤrte wieder benehmen, wenn 
man ihn mit einer 6 bis 9 Linien dicken Schicht von 

roſtigen Eiſenfeilſpaͤnen umgibt und in einem Blech⸗ 
kaſten, welcher luftdicht verſchloſſen wird, die zum⸗ 
Entkohlen erforderliche Zeit, gewoͤhnlich 5 bis 6 Stun⸗ 
den, im Ofen erhitzt. Wollte man nicht blos die 
Oberflaͤche, ſondern die ganze Stange entkohlen, fo 
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wurde man den Kaſten 8 bis 6 Tage lang erhitzen 
muͤſſen. { 
Ehe wir unfere Bemerkung über den Cementſtahl 
beſchließen, wollen wir noch hinzufügen, daß mehrere 
Gelehrte annehmen, der Stahl verdanke ſeine Haͤrte 
einzig und allein einem Gehalt an Silicium. Dieſe 
Meinung wird jedoch noch ſehr beſtritten und es 
ſpricht gegen ſie, daß man in Knochenkohle, welche 


blos aus 
130 71,70 Kohlenſtoff 
28,30 Stickſtoff 
100, . 
beſteht, Eiſen cementiren kann. Doch wäre es moͤg⸗ 
lich, daß das Silicium durch die Reduction ſeines 
Oxryds, der Kieſelerde, entſtuͤnde, welche man faſt im⸗ 
mer, ſelbſt in dem reinſten Eiſen, findet. Folgende 
Zerlegungen zweier Sorten Cementſtahl ſprechen aller⸗ 
dings für die obige Meinung; er beſtand naͤmlich aus 
99,360 — 98,880 Eiſen » Ri 
g 0,335 — 0,866 Kohlenſtoff 
0,508 — 0,304 Silicium 
100,000 100,000 A 
Auch Vauquelin fand in dem Cementſtahl, wel⸗ 
chen er zerlegte, beſtaͤndig 0,252 bis 0,318 Silicium. 


RER 
Vo m Gu ß ſt a h l. 5 5 

Eine innige Verbindung kann, wie wir ſchon frü⸗ 

her bemerkten, nur dann ſtattfinden, wenn ſich die 
‚Körper in flüſſtgem Zustande vereinigten, und der 
Cementſtahl, welcher faſt nur an der Oberflache von 
dem Kohlenſtoff durchdrungen iſt, wird leicht entkohlt, 
wenn man ihn wiederholt erhitzt, in dem Gußſtahl 
dagegen, welcher durch eine Schmelzung ohne Zutritt 


der Luft erzeugt wird, verbreitet ſich der Koöhlenſtoff 
gleichmaͤßig in der ganzen Maſſe, die dann durch und 
durch aus gleichartigem Stahl beſteht. 18 
Die Indier verfertigen ſchon ſeit mehreren Jahr⸗ 
hunderten Gußſtahl, aber in Europa ſtellt man ihn 
erſt ſeit kurzer Zeit dar; die Englaͤnder ſtellten 1750 
ihre erſten Verſuche in dieſer Ark an, machten aber 
ein Geheimniß daraus, und in Frankreich wurde erſt 
1788 von Clouet und Chalut Gußſtahl aus 
Schmiedeeiſen verfertigt. R 5 
Man erhaͤlt den Gußſtahl durch Umſchmelzen des 
Cementſtahls in verſchloſſenen Tiegeln, welche man 
gewöhnlich in ſtarkziehenden Flammoͤfen aufſtellt; 
die Hitze iſt dabei weit ſtaͤrker, als bei dem Schmel⸗ 


9 zen des Roheiſens, weil der Stahl eine groͤßere Quan⸗ 


tität Waͤrmeſtoff aufnehmen kann; man nimmt jedoch 
dieſes Umſchmelzen auch in Oefen mit Geblaͤſen vor. 
In jedem Falle muß man das Brennmaterial anwen⸗ 
den, welches die meiſte Hitze gibt, und in dieſer Hin⸗ 
ſicht find die Coaks vorzüglich zu empfehlen. 
Die zum Schmelzen des Stahls erforderliche Hitze 
‚beträgt 130 bis 188 Grad nach dem Pyrometer; es 
verſteht fich, daß man nur allmählig bis zu dieſer 
hohen Temperatur ſteigt. Man erhält das Metall 
einige Minuten lang in vollem Fluß, ehe man zum 
Guß ſchreitet, und erſt dann werden die Luftzuge 
verſchloſſen. eh 
Die Tiegel, welche man zum Stahlſchmelzen an⸗ 
wendet, muͤſſen eine ſtarke Hitze, ohne zu ſpringen, 
aushalten und den Uebergang aus einer hohen Tem⸗ 
peratur in eine niedrige ohne Nachtheil ertragen. Die 
Graphittiegel entſprechen diefen Bedingungen ſehr gut, 
aber fie find ſehr theuer, man bedient ſich deshalb 
gewöhnlich der Tiegel aus feuerfeſtem Thon, welchen 
man mit Sand vermiſcht und ſorgfaͤltig brennt. In 
England bedient man ſich der ſögenannten Spferties 


gel. Die Tiegel enthalten gewöhnlich‘ 30 bis 40 
Pfund, und man bringt nur einen Tiegel auf ein⸗ 
mal in den Ofen, damit man ihn ganz mit Kohlen 
umgeben und die Hitze um ſo mehr concentriren kann. 
Man umgibt das Metall mit einem Pulver, wel⸗ 
ches die atmoſphaͤriſche Luft abhaͤlt und welches dem 
Stahl keinen Kohlenſtoff entziehen darf, das ihm je⸗ 
doch keine fremdartigen Stoffe mittheilen darf. Man 
machte ſonſt ein großes Geheimniß aus der Zuſam⸗ 
menſetzung dieſes Pulvers, jetzt weiß man, daß es 
am beſten aus feingeſtoßenem Glas und etwas Bo⸗ 
rax beſteht. Es hat übrigens keinen andern Zweck, 
als den Stahl gegen äußere Einflüffe zu ſchuͤtzen, und 
wenn der Tiegel voͤllig luftdicht verſchloſſen iſt, fo 
kann man das Glaspulver ganz weglaſſen. Man 
darf nicht glauben, daß die zur Glaserzeugung die⸗ 
nenden Makerialien eben fo gut zu dieſem Zweck, als 
das Glas ſelbſt waren, denn ſie ſollen den Stahl 
fpröde machen. f 
In England zerſchlaͤgt man den Cementſtahl in 
kleine Stuͤcken, bringt ihn in 16 bis 18 Zoll tiefe, 
5 Zoll im Durchmeſſer haltende Tiegel, welche von 
40 Pfund geſchmolzenen Stahl etwas uͤber die Haͤlfte 
angefuͤllt werden, aber nur dreimal gebraucht werden 
können. Der Tiegel wird mit einem Deckel aus ge⸗ 
branntem Thon verſchloſſen und in einen Zugofen ge⸗ 
bracht, welcher 2 Fuß tief und 1 Fuß oder 14 Zoll 
breit iſt; das Gewölbe des Ofens beſteht aus Ziegel⸗ 
ſteinen, welche durch eiſerne Rahmen in ihrer Lage 
erhalten werden, und mehrere ſolcher Oefen haben 
eine gemeinſchaftliche Eſſe und einen gemeinſchaftlichen 
Aſchenfall. uns a 222 
Der Stahl wird in ſchmiedeeiſerne Formen gegoffen, 
welche 4⸗ oder 8kantig find, wodurch man Stäbe 
von derſelben Form erhaͤlt. „Um die Dichtheit der 
Stahlſtaͤbe zu vermehren, haͤlt man die Form waͤh⸗ 
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rend des Guſſes ſenkrecht und belaſtet fie dann mit 


einem eiſernen Gewichte. 


Vom legirten Stahl. 


Legirten Stahl hat man zuerſt vor wenig Jahren 
in England dargeſtellt, wo Stodart und Fara⸗ 
dey ſich bemuͤhten, eine Legirung darzuſtellen, welche 
den Stahl übertreffen und weniger der Oxydation 
ausgeſetzt fein ſollte. Der Erfolg ihrer Verſuche hat 
ein neues Feld eroͤffnet, und ſchon jetzt werden meh⸗ 
rere ſolche Verbindungen zu ſchneidenden Inſtrumen⸗ 
ten angewendet. Ni 8 Ra 

Die merkwürdigſte dieſer Verbindungen iſt die, 
welche der Stahl mit dem Silber eingeht. Wenn 
man beide Metalle längere Zeit zuſammenſchmilzt, fo, 
ſcheinen fie ſich vollkommen verbunden zu haben; abeſt 
ſobald ſie feſt zu werden anfangen, ſcheiden ſich reine 

Silberkügelchen aus und erſcheinen auf der Oberfläche 
der Maſſe. Schmiedet man aus einer ſolchen Legi⸗ 
rung einen Stab, und ſetzt man dieſen dann der Wir⸗ 
kung der Schwefelfäure aus, fo erſcheint das Silber 
in zarten Faͤden durch die ganze Maſſe verbreitet, 
aber nicht mit dem Stahl verbunden. Man erhaͤlt 
dieſen Stahl, deſſen aus Silber⸗ und Stahlfaͤden be⸗ 
ſtehendes Gefüge ſehr ſchoͤn ausſieht, am beſten durch 
das Zuſammenſchmelzen von 1 Theil Silber und 160 
Theilen Stahl, aber dieſe Legirung eignet ſich nicht 
zu feinen Klingen, dagegen erhält man aus 1 Theil 
Silber und 500 Theilen Stahl eine vortreffliche Le⸗ 
girung, welche ſelbſt den beften Stahl übertrifft und 
ſehr brauchbar zu Raſirmeſſern und chirurgiſchen In⸗ 
ſtrumenten {ff aber keine Silberfaͤden mehr zeigt. 

Das Rhodium bildet mit dem Stahl eine vor⸗ 
treffliche Legirung, welche, wenn ſie auch nur 1. bis 
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2 Procent Rhodium enthaͤlt, harter als der indiſche 
Gußſtahl iſt, und von den Englaͤndern dem Silber⸗ 
ſtahl noch vorgezogen wird. Die aus ſolchem Stahl 
gefertigten Inſtrumente erfordern zum Anlaſſen eine 
um 40 Grad hoͤhere Temperatur, als der beſte indi⸗ 
ſche Gußſtahl und eine 80 Grad höhere, als der befte 
erngliſche Stat. 8 
Platin und Stahl verbinden ſich in verſchiedenen 
Verhaͤltniſſen leicht mit einander zu Legirungen, deren 
Eigenſchaften nach ihrer Zuſammenſetzung verſchieden 
find. Gleiche Theile Platin und Stahl geben ein 
Metall, welches die ſchoͤnſte Politur annimmt und 
dauernd behaͤlt; 90 Theile Platin und 10 Theile 
Stahl geben eine haͤmmerbare Legirung, welche keine 
Neigung zum Mattwerden zeigt; 10 Theile Platin 
und 80 Theile Stahl liefern eine ſchoͤne damaſtartige 
Verbindung, aber zu ſchneidenden Inſtrumenten eignet 
ſich die Verbindung am beſten, welche nur 1 bis 3 
Procent Platin enthaͤrn. e 
Stahl mit 1 bis 11 Procent Chrom lieferte ſehr 
gute Klingen zu Raſir- und andern Meſſern, welche 
ſich durch große Härte und ſchoͤnen Damaſt aus⸗ 
zeichnen. . Eh 3 
N: As 


Zweites Kapitel, 
on de m Kup fe r⸗ 


Das Kupfer wird aus ſehr verſchiedenartigen Er⸗ 
zen gewonnen; welche es theils gediegen, theils in 
Verbindung mit Schwefel, mit Kohlenfaure, mit Ar⸗ 
ſenikſaͤure, Phosphorſaͤure u. ſ. wi enthalten. } 
Frankteich hat nur zwei Kupferbergwerke, zu 
Cheſſy und zu St. Bel. England beſitzt deren vor⸗ 
zuͤglich in Cornwallis, auf der Inſel Angleſea, in 
Wales, in Vorkſhire und in Ireland, in der Graf⸗ 


ſchaft Wicklow. Rußland hat ſehr ſchoͤne Bergwerke 
in Sibirien; Schweden beſitzt das große Bergwerk 
zu Falun; Norwegen das zu Roͤraas; Oeſterreich hat 
Kupferbergbau in Ungarn, Siebenbuͤrgen, Steyer⸗ 
mark, Tyrol, Kaͤrnthen, Maͤhren; Preußen in Schle⸗ 
ſien und am Harz; Spanien hat ein Bergwerk zu 
Riotinto. Alle dieſe Bergwerke liefern im Ganzen 
nicht uber 200 metriſche Centner im Jaht. 
Die Gewinnung des Kupfers aus den Erzen iſt 
einfacher und mit weit weniger Schwierigkeit verbun⸗ 
den, als die des Eiſens, und deshalb war das Kupfer 
auch weit früher bekannt und wurde fruͤher verarbei⸗ 
tet, als das Eifen, deſſen großer Nutzen erſt allmaͤh⸗ 
lig anerkannt worden iſ ttt. 
Kohlenſaure Kupfererze oder Dryde werden mit 
Kohle vermengt geſchmolzen, wodurch man ein zwar 
nicht reines, aber doch ſchon dehnbares und klingen⸗ 
des Metall, das ſogenannte Schwarzkupfer, erhält. 
Da indeſſen dieſe Erze nicht haufig vorkommen, ſo 


iſt man genöthigt, die Erze zu verarbeiten, welche 


das Kupfer mit Schwefel verbunden enthalten 
Der Schwefel hat eine große Verwandtſchaft zu 
dem Kupfer und läßt ſich nur dadurch von dem letz 
tern trennen, daß man das Erz in großen Haufen 
mit Holz oder anderm Brennmaterial umgibt und 
roͤſtet. Dieſes Roͤſten wird unter freiem Himmel 
vorgenommen und erfordert nicht viel Brennmaterial, 
weil ſpaͤter der Schwefel ſelbſt zur Verbrennung mit 
beiträgt. Hierdurch wird das Erz von dem größten 
Theile feines Schwefels befreit; da jedoch das Rösten 


nur auf der Oberfläche wirkt, fo entſteht ſchwefelſau⸗ f 


res Kupfer, welches geſchmolzen wird, wodurch man 
den Kupferſtein oder Spurftein. erhalt, der zerbrochen 
und abermals in Krummoͤfen oder in Reverberiröfen 
geröftet wird. Dieſes Noften und Schmelzen wird 
mehrmals abwechſelnd wiederholt; ehemals wurden 
Schauplatz 85. Bd. Be 8 
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manche Erze, z. B. das zu Servoz, in Savoyen, 
30mal geroͤſtet und Emal geſchmolzen. We 

Der Kupferſtein enthält außer dem Schwefel, ge⸗ 
wohnlich auch Eiſen, Silber und Blei oder Zink. 
Wenn er von dem Schwefel völlig befreit worden, 
heißt er Schwarzkupfer und enthält 90 Procent kei⸗ 
nes Kupfer, Das Silber wird durch ein eignes Ver⸗ 
gu die ſogenaunte Seigerarbeit, wovon bei dem 
Silber die Rede ſein wird, gewonnen. Die andern 
Metalle ſcheidet man durch ein einfaches Verfahren 


1 


oxydiren. 
Ehe 


geschmolzen werden. Man bringt das in Stücken 
zerbrochene Roſettenkupfer mit Holzkohlen in den 


h 


Heerd, nimmt, wenn es geſchmolzen iſt, eine Probe 
heraus, haͤmmert dieſe, wirft ſie in kaltes Waſſer und 
haͤmmert ſie dann nochmals; wenn ſie dabei nicht reißt, = 
ſo wird das Kupfer in Formen gegoffen. 
; Das keine Kupfer hat eine ſchoͤne rothe Farbe und 
nimmt ei e Glanz an, welcher ſich jedoch 
bald wieder verliert; in feuchter Luft oxydirt es ſich 
und bedeckt ſich dann mit Grunſpan, der bekanntlich 
der e AN. ift,, Hi man bei ‚det 


“ ich uch 
h Ae 1 e under 995 Vorfertl⸗ 
gung der e Und des Flittergoldes dienen, zu ſehs 
feinem Draht ziehen und ſehr leicht ſchmieden. Dulkeh 
das an oder Walzen wird das Kupfer dichter 
ſchwerer; das ſpecifiſche 1 dei rl 
nen Kupfers betragt 8,85, des gewa 0 8,84, d 
geſchmiedeten 8,95. Die ich des deer 
beträgt, wenn es im fluͤſſt igen Zuſtande nicht uinge⸗ 
rührt wurde, 8,51, die des gewohnlichen of 
kupfers 7,84. Fuͤr ſich allein wird das Kupfer in 
Häufig angewendet, ſehr häufig aber als Legirung mi 
andern Metallen, von denen wir wenigſtens die be⸗ 
kannteſten anführen wollen. 7 
Das Meſſing beſteht aus Kupfer und Zink, wel je 
beide Metalle in einem Tiegel zuſammengeſchmolzen 
werden. Da das Meſſing Häufig. zu der 1 0 
gung chirurgiſcher Inſtruinente von dem Meſſerſchmleb 
benutzt wird, ſo wollen wir noch einige Worte lber 
dieſe egi mittheilen. 
Das Meſſing iſt gelb, in der Kaͤlte ſehr han | 
bar und dehnbar, heiß aber iſt es ſproͤde, es leitet 
die Waͤrme weniger, als das Kupfer, e aber 


. * 


ei 
nd 


hal hi it } \ Fei is 

Wenn man Zink und Kupfer in verſchiedenen 
Verhaͤltniſſen mit einander verbindet, ſo erhaͤlt man 
ſehr verſchiedenartige Legirungen, welche unter man⸗ 
cherlei Namen, als Toback, Prinzmetall, Similor, 
Mannheimer Gold, Pinchbeck bekannt ſind. Das 
Tomback beſteht gewoͤhnlich aus i 
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85 8 
57,75 oder 7 72%. reinen Kupfer 
41 135 . Meſſing RN 
1,00 Sue inn 
100,00 
Das Pinchbeck beſteht aus 
52,63 oder 10 Theilen Kupfer 
8 Zink 
= u) 


Diel 1 Legirung laͤßt ns eben ſo b, fomie 
den, als das Eifen. ; 

Das Meſſingloth iſt eine Legirung von Kupfer 
und Zink, in verſchiedenen Verhaͤltniſſen, je nachdem 
man es hart, mittelmaͤßig oder weich haben willz ſetzt 
man viel Zink zu dem Kupfer, ſo erhaͤlt nan eine 
ſchmelzbare, aber ſehr ſpröde Legirung. ES 

Die Bronze iſt eine Legirung aus Kupfer und 
ö Bu in ſehr verſchiedenen Verhältniffen. Das Ka⸗ 
nonenmetall beſteht aus 6 bis 10 Theilen Kupfer und 
1 Theil Zinn; die Glockenſpeiſe aus 75 bis 80 Thei⸗ 
len Kupfer und 25 bis 20 Theilen Zinn; die chineſi⸗ 
ſchen Gongongs oder Schallbecken enthalten 20 Pro⸗ 
cent Zinn. 

Die verſchiedenen Legirungen aus Kupfer und 
Zinn haben die merkwürdige Eigenſchaft, daß fie, 
wenn man fie gluͤhend in kaltes Waſſer taucht, nicht 
hart, ſondern weich werden und ſich haͤmmern und 
mit dem Meiſel und Grabſtichel bearbeiten laſſen. Er⸗ 
hitzt man ſie abermals und laͤßt man ſie langſam au 
kalten, ſo erhalten fie ihre fruͤhere Härte wieder. 

Indem man die Verhaͤltniſſe des Kupfers und des 
Zinns verändert, wird die Härte der Legirung ver⸗ 
mehrt oder vermindert, und wahrſcheinlich verdankten. 
die Alten die Güte ihrer Waffen, welche größtenteils 
aus Bronze beſtanden, der ſtrengen 35 ei⸗ 


nes richtigen Verhältniffes.  Darcet hat eine Legi⸗ 
rung aus Kupfer und Zinn dargeſtellt, welche zu Fe⸗ 
dermeſſern ſehr brauchbar war, 
Das Chryſokal iſt eine Art Similor aus 
66,67 oder 16 Theilen Kupfer 
4% 1 Zink 
e UR Platin 


Dieſe Legirung gleicht ganz dem 16karatigen Gold, 
at ſehr haͤmmerbar, verändert ſich nicht an der Luft, 
wird von dem Scheidewaſſer nur in der Hitze ange⸗ 
griffen und laßt ſich, wenn fie kein Eiſen enthalt, 
zu dünnen Blechen ſchlagen und zu feinem Draht ziehen. 

Um das Chryſokal darzuſtellen, wird das Kupfer und das 
Platin unter einer Schicht Kohlenpuler und mit Zu⸗ 
ſatz von Borax geſchmolzen, dann nimmt man den 
ein vom Feuer weg und jest unter Umruͤhren das 


hinzu. ) 


Sin 


Drittes Vapitel. 
Bon dem Blei. 


Das Blei iſt ein blaͤulich graues, glänzendes, fehr 
weiches Metall, welches keinen Klang hat, ſich leicht 
biegen, walzen und haͤmmern läßt, aber wenig Zaͤ⸗ 
higkeſt beſitzt und ſich faſt von allen Körpern, felbft 
von dem Nagel ritzen laͤßt; es theilt den Fingern, 
wenn man es zwiſchen den Haͤnden reibt, einen ei⸗ 
genthuͤmlichen Geruch mit und iſt eins der ſchmelz⸗ 
barſten Metalle. Es wird nur aus einem einzigen 
Erze, dem Bleiglanz, gewonnen, welcher ſehr häufig 
in Lagern, Gaͤngen und Neſtern vorkommt. Man 
findet allerdings zugleich mit ihm eine Menge anderer 
Bleierze, aber nur in geringer Quantität, ſo daß jie 


nicht für fih der Gegenſtand eines beſondern A 
baues ſind. Namentlich findet man außer m Blei⸗ 
glanz: Bleioxyd, kohlenſaures Bleioryd oder Weiß⸗ 
bleierz, ſchwefelſaures Bleioryd oder Vitriolbleierz, 
phosphorſaures Bleioxyd oder Gruͤnbleierz, garſenik⸗ 
ſaures Bleioxyd, chromſaures Bleioxyd oder rothen 
Bleiſpath, und eee ene oder Halben 
Bleiſpath. 


Der Bleiglanz iſt zuweilen rein, ele inthalt 
er Silber, und wenn der Werth des letztern bedeu⸗ 
tender iſt, als der des Bleies, das man aus dem 
Erze erhaͤlt, ſo wird das Erd mit Unrecht: Be 
genannt. 


Enthaͤlt der e el Süber, wie das in 
England der Fall ift, fo ift die Gewinnung des Me⸗ 
talls aus dem Erze ſehr einfach. Das Erz wild 
durch wiederholtes Waſchen gereinigt, dann in einem 
Flammofen mit niedrigem Gewölbe ſtark geroöſtet. 
Hierdurch wird ein Theil des Bleies oxydirt und der 
Schwefel verfluͤchtigt; da aber nicht genug Sauerſtoff 
vorhanden iſt, um das ſaͤmmtliche Blei zu oxydiren, 
fo fest ſich der nicht oxydirte Theil auf den Boden 
unter die halbgeſchmolzene Maſſe; man erhaͤlt die 
Hitze vorſichtig, bis der größte Theil des Schwefels 
verbrannt iſt, dann erhoͤht man die Temperatur, da- 
mit die ganze Maſſe in Fluß gerathe, und das redu⸗ 
citte Blei ſich zu Boden ſetze. Hierauf wirft man 
Kalk auf die Oberflaͤche der geſchmolzenen Maſſe, WO: 
durch die Schlacken erſtarren, zieht dieſe ab und läßt 
das reine flüffige Blei in Formen fließen. 

Die Schlacken enthalten Blei, welches mit Schwe. 
felſaͤure verbunden iſt, und muͤſſen, um dieſes Blei 
zu gewinnen, wieder geſchmolzen werden. Dann ver⸗ 
bindet ſich der Kalk mit der Schwefelsaure, und das 
Bleioryd wird I die Schwefelmetalle der Schlak⸗ 


ken reducirt, fo daß man metallifches Blei, blos mit 
etwas Eiſen verbunden, erhält. Sa, 
Es gibt noch ein anderes vollſtaͤndigeres Verfah⸗ 
ren, um alles in dem Schwefelblei enthaltene Metall 


Viertes Napitel. 
Von dem Silber a 


Das reine Silber iſt weiß und der ſchoͤnſten Po⸗ 
litur fähig, es ift haͤrter als Gold, aber etwas weniger 
dehnbar. Ein Gran Silber kann zu einem 400 Fuß 
langen Draht gezogen werden. Nüdfichtlich der Zaͤ⸗ 
higkeit übertrifft es das Gold, ein Draht von n Li⸗ 
nien Durchmeſſer traͤgt nicht weniger als 20 Pfund 
und 11 Unzen. Es iſt ſchmelzbarer, als das Gold 
und das Kupfer, denn es kommt ſchon bei 540 Grad 


in Fluß. Es loͤßt ſich leicht in der Salpeterſaͤure, 


auch in der concentrirten Schwefelſaͤure, doch in der 
letztern nur mit Hilfe der Waͤrme; es verbindet ſich 
faſt mit allen Metallen, aber nur wenige dieſer Legi⸗ 
rungen haben einen techniſchen Nutzen. e 

Man gewinnt das Silber aus ſehr vielen Erzen, 
von denen die folgenden die vorzuͤglichſten find: das 
gediegene Silber, das Rothguͤltigerz, das Schwefel⸗ 
ſilber, das Hornſilber und das filberhaltige Kupfer 
und Blei. Die vier erſten ſind eigentliche Silbererze, 
die beiden andern werden mißbraͤuchlich ſo genannt, 
wenn das Silber, welches ſie enthalten, mehr Werth 
hat, als das Kupfer oder Blei, aus welchen ſie ei⸗ 
gentlich beſtehen. 

„Man findet faſt in allen Ländern Silber, und es 
wird an vielen Orten Silberbergbau getrieben. In 
Suͤdamerika befinden ſich uͤber 3000 Gruben; in 
Mexiko liefern allein die beiden Gruben von Guanaxuato 
und Baleneiana jährlich mehr als fuͤr 40,000,000 
Franken; in Peru gewinnt man aus den Gruben von 
Pasco, von Chota und von Huantajaya wenigſtens 
für 11,000,000 Silber; Chile liefert jährlich 6827 
Kilogramme feines Silber, und Buenos Ayres hat 
vorzüglich aus dem Gebirge von Potoſt im Durch⸗ 
ſchnitt jaͤhrlich über 100,000 Kilog. geliefert. 
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Afrika ſcheint blos ſilberhaltiges Blei zu beſitzen, 
und man hat in Algier ſchon zwei Gruben entdeckt, 
die jedoch noch nicht gebaut werden. Das noͤrdliche 
Aſien hat ſchöͤne Gruben im Altai und in dem Nert⸗ 
ſchinskiſchen Gebirge, doch blos von ſilberhaltigem 
Blei. Auch China ſcheint Silbergruben zu haben, 
denn es werden aus dieſem Lande Silberbarren nach 
Rußland eingefuͤhrt; doch wiſſen wir nichts Näheres 
uber ihre Lage und ihre Wichtigkeit. ; 

In Europa zeichnen ſich befonders aus: die Gru⸗ 
ben zu Kongsberg in Norwegen, zu Sala in Schwe⸗ 
den, zu Schemnitz und Kremnitz in Ungarn, zu 
Joachimsthal und Kuttenberg in Boͤhmen, bei Iglau 
in Maͤhren, bei Schwatz und Kitzbuͤchel in Tyrol, in 
Sachſen die beruͤhmten Gruben Himmelsfuͤrſt und 
Beſcheert Gluͤck im Erzgebirge, im Harz bei Klaus⸗ 
thal. Preußen hat an mehrern Orten Gruben von 
ſilberhaltigem Kupfer und Blei. In Spanien wird 
nur in Cazalla und Guadalcanal in Eſtremadurg auf 
Silber gebaut. England hat gar keine Silberberg⸗ 
werke, und ſein ſilberhaltiges Blei iſt zu arm, als 
daß es die Koſten des Ausſcheidens deckte. 

In Frankreich gibt es mehrere Silbergruben zu 
Giromagny, La Croix, Markirchen und Baigorry, 
aber fie find alle auflaͤſſig geworden, und man ſchei⸗ 
det blos das Silber aus den Bleierzen von Huelgoet, 
Poullabuen und Villefort, welche jaͤhrlich 11 bis 1200 
Kilog. liefern. ; 

Man nimmt an, daß jährlich in ganz Europa 
gegen 75,000 Kilog, Silber gewonnen werden, und 
in Amerika etwa 11 mal fo viel, d 

Das Silber hat eine große Verwandtſchaft 
zum Blei und zum Queckſilber, und auf dieſe Ei⸗ 
genſchaft gründen ſich die beiden Verfahrungsarten, 
duuch welche man das Silber rein darſtellt; das eine 
Verfahren, bei welchem das Blei als Aufloͤſungsmit⸗ 


tel dient, heißt die Saigerung, das andere, bei wel⸗ 
chem Queckſilber angewendet wird, die Amalgamation. 
Die Saigerung eignet ſich vorzuͤglich zum Schei⸗ 
den des Silbers aus dem ſilberhaltigen Kupfer. Da 
das Silber mehr Verwandtſchaft zu dem Blei, als 
zu dem Kupfer hat, ſo braucht man das Erz nur 
mit dem 2 bis sfachen Gewicht Blei N zu 
ſchmelzen, wodurch man das Silber in Verbindung 
mit dem Blei faſt voͤllig aus dem Kupfererz erhalt. - 
Man laͤßt die Metallmaſſe abfließen, nimmt ſie in 
Scheiben ab, ſo wie ſie erſtarrt, und erhitzt dieſe 
Scheiben in einem Flammofen, wo das Blei ſchmilzt 
und das Silber mit ſich fortführt, ehe das Kupfer 
in Fluß geraͤth. 5 { N ' 
Hat man ein Erz, welches gediegenes Silber ent⸗ 
haͤlt, fo braucht man es blos mit einer gewiſſen Quan⸗ 
titaͤt Blei zuſammen zu ſchmelzen. 1 5 5 
Das ſilberhaltige Blei, welches man Werkblei 
nennt, wird alſo entweder durch die Saigerung des 
ſilberhaltigen Schwarzkupfers, oder durch die Eintraͤnk⸗ 
arbeit der wirklichen Silbererze, oder endlich durch die 
Behandlung des ſilberhaltigen Bleies erhalten. Das 
Verfahren, durch welches das Silber von dem Blei 
geſchieden wird, heißt das Treiben; es beruht auf der 
Faͤhigkeit des Bleies, ſich in der Hitze weit früher zu 
oxydiren, als das Silber. Das Werkblei wird auf 
den aus feſtgeſchlagener ausgelaugter Holzaſche beſte⸗ 
ſtehenden Bu gelegt, welcher in der Mitte eine 
Vertiefung hat; das Blei faͤngt bald an zu ſchmel⸗ 
zen, oxydirt ſich zu Bleiglätte und laͤuft durch eine 
dazu beſtimmte Oeffnung ab, waͤhrend das Silber 
ziemlich rein in dem Heerde zuruck bleibt. Es wird 
durch das ſogenannte Feinbrennen von der geringen 
19 Bleiglatte, welche es noch enthält, völlig ge⸗ 
reinigt. 2 Ri 5 


Eind die Erze arm, ſo wendet man die Amalga⸗ 
mation an. Man vermengt zuerſt das Erz mit 10 
Kochſalz, röftet es dann in einem Flammofen unter 
öfterm Durcheinanderarbeiten, worauf es fein gemah⸗ 
len und in große, horizontal abliegende und ſich um 
ihre Achſe bewegende Faͤſſer gebracht wird. Auf 100 
Pfund von dieſem Erze ſetzt man 50 Pfund Queck⸗ 
ſilber, 30 Pfund Waſſer und 6 Pfund Stabeifen in 
Form von 3 Zoll dicken, 13 Zoll lang und breiten 
Platten, und laͤßt dann die Faͤſſer 16 bis 18 Stun⸗ 
den lang umgehen. Waͤhrend dieſer Zeit bilden ſich 
in dem Gemenge mancherlei chemiſche Verbindungen, 
Rund das Silber verbindet ſich mit dem Queckſilber. 
Mann nimmt dann das Amalgan aus den Faͤſſern 
heraus, waͤſcht es aus und thuͤt es in einen dreifa⸗ 
chen Sack von Zwillig, welchen man ſtark preßt, um 
das nicht mit dem Silber verbundene Queckſilber zu 
entfernen. Der Ruͤckſtand enthält. 1 Silber und be⸗ 
ſteht aus einer breiartigen Maſſe, welche man einer 
ſolchen Hitze ausſetzt, daß das Queckſilber dadurch 
verflüchtigt wird, wo dann das Silber als eine moos⸗ 
artig geformte Maffe zuriick bleibt. Dies ſogenannte 
Tellerſilber wird dann im Tiegel eingeſchmolzen und 
in eine runde oder Stangenform ausgegoſſen. a 

Das Silber laͤßt ſich nur in der braumothen Hitze 
ſchmieden; erhitzt man es ſtaͤrker, ſo ſpringt es unter 
dem Hammer. Iſt es mit zu viel Kupfer legirt, fo 
läßt es ſich nur kalt haͤmmern. Das Silber iſt im 
Ganzen ein ſehr haͤmmerbares Metall; aber es muß 
doch immer mit der gehoͤrigen Vorſicht behandelt wer⸗ 
den, und darauf wollten wir hier den Arbeiter auf: 
merkſam machen. Be, 


— — 
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Das Gold findet ſich nur ſelten in Gängen oder 
Adern, wie die andern Metalle, auch kommt es nicht 
oft in groͤßern Maſſen vor, und man fuͤhrte es als 
eine Merkwuͤrdigkeit an, daß 1826 im Ural ein Stuͤck 
gediegenes Gold von 21 Pfund aufgefunden wurde, 

Die naturliche Farbe des Metalls iſt ein reines 
Gelb, aber das Gold iſt faſt immer mit einem an⸗ 
dern Metall verſetzt, und wir wollen das einfachſte 
Mittel angeben, durch welches man den Grad der 
Reinheit pruͤft. Man reibt das Gold, welches man 
probiren will, auf einem ſchwaͤrzlichen Stein, welchen 
man den Probirftein nennt, und Fahrt dann mit ein 
wenig verduͤnnter Salpeterſaͤure oder Scheidewaſſer 
Aber den Strich hin, welchen das Gold auf dem Steine 
gemacht hat. Verſchwindet der Strich vollſtandig 
durch die Saͤure, ſo ſchließt man daraus, daß der 
Gegenſtand nicht aus Gold beſtand; je reiner das 
Gold war, deſto deutlicher bleibt die Spur, und mit 
einiger Erfahrung kann man ſich, beſonders wenn 
man ſich einer Lupe bedient, ſo ziemlich von dem 
Grade der Feinheit durch das Anſehen des Strichs 
uͤberzeugen. Dieſe Probe genuͤgt, um das Gold von 
den andern Metallen, welche eine ähnliche Farbe ha⸗ 
ben, zu unterſcheiden; ſie gründet ſich darauf, daß 
ſich das Gold nur in dem Koͤnigswaſſer oder der Sal⸗ 
peterſalzſaͤure aufloͤßt, aber von der verduͤnnten Sal⸗ 
peterſäure nicht angegriffen wird, waͤhrend⸗ dieſe letz⸗ 
tere alle Legirungen mit großer Leichtigkeit aufloßt. 
Man muß ſich wohl hüten, das Gold mit Queck⸗ 
ſilber in Berührung zu bringen, denn das letztere Me⸗ 
tall wirkt ſehr raſch auf das erſtere. A: 

In Suͤdamerika und im Uralgebirge gewinnt nan 
das meiſte Gold und zwar mit der geringſten Mühe; 


es findet ſich dort in Koͤrnern mit Sand, Kies und 
Erde. Afrika liefert auch ſehr viel Goldſtaub, wel⸗ 
cher durch Waſchen aus dem aufgeſchwemmten Lande 
gewonnen wird, beſonders in Cordofan zwiſchen Dar⸗ 
fuͤr und Abyſſinien; der Senegal, der Gambia und 
der Niger führen viel Gold, welches fie. wahrſchein⸗ 
lich aus dem Gebirge, wo ſie entſpringen, fortſchwem⸗ 
men z, dieſes Gold findet ſich in kleinen Plaͤttchen in 
Bachen, nahe an der Oberfläche der Erde und immer 
in einem eiſenſchuͤſſigen Thone. In Braſilien, von 
wo ſo außerordentlich viel Gold nach Europa gekom⸗ 
men iſt, findet man dieſes Metall ebenfalls nur in 
Plattchen und im aufgeſchwemmten Lande. 
In Europa wird nur wenig Gold gewonnen. 
Die ziemlich reichhaltigen Goldgruben in Spanien fine 
ſeit der Entdeckung Amerikas liegen geblieben. In 
Ireland und in der Schweiz und Ungarn findet ſich 
goldhaltiger Sand; und in Salzburg, in Kremnitz und 
Schemnitz in Ungarn, zu Adelfors in Schweden ſind 


Goldbergwerke im Betrieb; das meiſte Gold in Europa 
wird in Siebenbürgen gewonnen, wo ſich die beruͤhmte 
Grube von Nagyag befindet. e 
„Die meiſten Fluͤſſe Frankreichs enthalten Goldkör⸗ 
ner in ihrem Sand, und ſelbſt der ſchwarze Sand in 
der Naͤhe von Paris enthalt‘ etwas Gold, aber frei⸗ 


Rich n ehr e g tn .auıur:  walaiche nes 
Das Gold verandert ſich weder an der Luft, noch 
in dem Feuer und iſt das haͤmmerbarſte unter allen 
Metallen.“ Wenn es rein iſt, ſo laßt es fich ſehr 
leicht ſchmieden; enthalt es aber irgend ein anderes 
Metall, ſo ſpringt es bald, und man muß es dann 
oft in das Feuer bringen, darf es jedoch nicht über 
die Rothgluth erhitzen. Es iſt außerordentlich dehn⸗ 
bar, denn 1 Gran Gold kann zu einem 500 Fuß 
langen Draht ausgezogen werden, und man kann es 
f zu Blaͤttchen ſchlagen welche nur zochdod Zoll dick 


ten wird. 
Was 


zieht dann das darin be 


heraus 


ſtarken Oruck unterworfen, wodurch man das über⸗ 
fluſſige Queckſilber auspreßt; dann ſetzt man den Ruͤck⸗ 


ſtand einer anhaltenden Hitze aus, wodurch das Queck⸗ 
ſilber verfluͤchtigt wird, und das metalliſche Gold ge⸗ 
woͤhnlich mit Silber verbunden zuruͤck bleibt. 
Um das Silber von dem Golde zu trennen, bes 
dient man ſich der ſogenannten Quartirung oder Schei⸗ 
dung in die Quart. Man ſetzt ſo viel Silber hinzu, 
daß die Legirung nur aus + Gold und wenigſtens 2 
Silber beſteht, ſchmilzt ſie und walzt ſie zu ſehr duͤn⸗ 
nen Platten, welche in Roͤllchen aufgerollt und in 
ſchwach mit Waſſer verduͤnnte Salpeterſaͤure gelegt 
werden. Das Silber loͤßt ſich bald in der Saͤure 
auf, und das Gold bleibt als ein durchloͤchertes Roͤll⸗ 
chen zuruck, welches man auswaͤſcht, biegt und in ei⸗ 
nem Graphittiegel ſchmelzt. . l 
Des letztern Verfahrens bedient man ſich jetzt in 
Frankreich, um die geringe Quantität Gold zu ge 
winnen, welche in den alten Silbermuͤnzen, nament⸗ 
lich in den ſogenannten Laubthalern enthalten iſt. 
Die Goldlegirungen, welche zu Muͤnzen und Gold⸗ 
arbeiten benutzt werden, werden in Frankreich nach 
—Tauſendtheilen genannt. Das reine Gold halt 1989, 
das, welches 1 Zuſatz enthalt, bezeichnet man als 
voor das mit h wird durch 3%, ausgedruckt. 
Die franzöfifchen Goldmünzen enthalten 20,8, bis 40, 
das zu Gefaͤßen verarbeitete Gold ih, das zu bes 
ſtellten Schmuckwaaren 5, und das zu gewoͤhnli⸗ 
chen Schmuckwaaren 75%. Blos das Gold von dem 
hier angegebenen Gehalt wird in der Münze geſtaͤmpelt. 


Sechſtes Bapitel. 
5 Von dem Platin. 
Dieſes Metall hat ſeinen Namen von dem ſpa⸗ 


niſchen Worte Plata, Silber, ohne Zweifel wegen 
feiner dem Silber ahnlichen Farben. Es iſt ein weiß⸗ 


Ren 


graues Metall, deſſen Farbe der des polirten Stahls 
aͤhnlich iſt; es iſt haͤrter und beſonders weit ſchwerer, 
als das Silber, ja das ſchwerſte Metall. Es ſchmilzt 
ſchwierig, verandert ſich nicht an der Luft und ver⸗ 
liert, ſelbſt wenn man es bis zum Weißglühen erhitzt, 
nur wenig von ſeinem Glanze; aufloͤßlich iſt es nur 
in Königswaſſer ß 8 
Man gewinnt das Platin bis jetzt nur aus dem 
Platinerz, welches ſich in der Form mehr oder we⸗ 
niger großer Körner in einem Sande findet, deſſen 
Beſtandtheile höchſt verſchiedenartig ſind. Die Pla⸗ 
tinkoͤrner find zuweilen nicht größer, als feines Schieß⸗ 
pulver, oft haben fie die Größe des Hanfſaamens, 
und felten findet man größere Stucke. Humboldt 
hat aus Amerika ein Stuͤck Platinerz mitgebracht, wel⸗ 
ches die Große eines Taubeneies hat und 1080 Gran 
wiegt; 1828 fand man zu Niſchnei⸗Tagilsk einen 
Klumpen, welcher 175, Kilog. wiegt. ! 
Alles Platin, welches in den Kunſten und Ge⸗ 
werben verarbeitet wird, koͤmmt aus Suͤdamerika, doch 
findet man auch im Sande des Jaki⸗ Fluſſes auf Hayti 
Platinerz, und das goldhaltige Kupfer vom Guadal⸗ 
canal in Spanien enthält nach Vauquelin bis 10 
Procent Platin. Um die Platinkörner aus dem Sande 
zu gewinnen, wird der letztere ſorgfaͤltig gewaſchen 
und dann das gewohnlich mit dem Platin vorkom⸗ 
mende Gold, welches ſich wegen ſeiner Schwere durch 
Waſchen nicht trennen laßt, durch Amalgamation aus⸗ 
geſchieden. ri 1 ; 
„Obgleich das Platin ſehr hart iſt, ſo laͤßt es ſich 
doch mit gut gehärteten Inſtrumenten aus Stahl fei⸗ 1 
len und ſchneiden, und im reinen Zuſtande kann man 
es ohne Gefahr kalt haͤmmern. Was ſeine Zähigkeit 
betrifft, jo traͤgt ein Draht von 2 Millimeter Durch⸗ 
meſſer ein Gewicht von 250 Pfund, ohne zu reißen. 
Es läßt ſich walzen und zu feinem Draht ziehen, 
Schauplatz 85. Bd. > 7 


nimmt die ſchoͤnſte Politur an, behält feinen Glanz 
ſehr lange und wird nicht ſo leicht matt oder oxydirt 


1% 1 Zweiter Abſchnitt. en 1 5 
von den Hölzer 


Ae 


Das Holz war das erſte Material, welches der 


Meſſerſchmied zur Verfertigung der Griffe und Hefte 
verwendete, weil es uͤberall zu haben und leicht zu 
bearbeiten war, auch zum Theil huͤbſch, oft ſchoͤn ge⸗ 
farbt erſchien. Erſt ſpaͤter bediente man ſich zu dem⸗ 
ſelben Zwecke der thieriſchen Subſtanzen, wie Horn, 
Elfenbein und Schildkrot. Lange Zeit wurden blos 
inlandiſche Hölzer verarbeitet, jetzt find, fie indeſſen 
faſt ganz von den amerikaniſchen verdrängt worden, 
welche ſich durch ein feines gleichförmiges Gefüge, 
durch große Härte und durch ſehr ſchoͤne Farben aus⸗ 
Zeichnen. Es werden in den Werkſtatten der Meſſer⸗ 
ſchmiede eine große Zahl auslaͤndiſcher Hölzer verar⸗ 
beitet, von denen wir wenigſtens diejenigen anfuͤhren 
wollen, welche jetzt am meiſten gebraucht werden. 


Erſtes Rapite. 
Von dem Ebenholz e. 


Das Ebenholz iſt ſchwarz, ſehr dicht und glatt, 
und nimmt die ſchoͤnſte Politur an; ſein Splint iſt 
graulich und wird nur zu gewoͤhnlicher Tiſchlerarbeit 
bekutzt: ee eee an) e ee eee 

Man unterſcheidet eigentlich drei Arten Ebenholz: 
das ſchwarze, welches von Madagaskar kommt und 
von einem ganz geraden und ſehr dicken Baume ſtammt; 
das gruͤne, welches auf den Antillen wächſt und von 
einem ſehr niedrigen und verkrüppelten Baume her⸗ 
rührt, und das rothe Granadillenholz, welches blos 
eingelegter Arbeit benutzt wird. 1 

Das ſchwarze Ebenholz wird mehr geſchätt, als 
das grüne, obgleich es weniger dicht iſt, und folglich 
eine weniger ſchoͤne Politur annimmt; freilich enthält 
das grüne immer viele Aeſte und Knorren, welche ge⸗ 
woͤhnlich bis zu einer gewiſſen Tiefe geriſſen ſind, 
wodurch viel Abfall entſteht. Aus dem letztern Grunde 
zieht man vorzüglich das ſchwarze Ebenholz vor, doch 
verſteht es ſich, daß man immer nur gutes auswaͤh⸗ 
len darf; dasjenige, welches von kraͤnklichen oder ab- 
geſtandenen Baͤumen herkömmt, in welchen der Saft 
nicht mehr in voller Thaͤtigkeit wirkte, iſt weit leich⸗ 
ter, als das gute, ſehr krockne, und bei dem Verar⸗ 
beiten fliegen die Spaͤne wie Staub davon. Selten 
iſt das Ebenholz durch und durch geſund und oft hat 
es inwendig Querriſſe, welche faſt immer von der 
Mitte ausgehen und ſich bis gegen den Umfang er⸗ 
ſtrecken. Man muß deshalb das Holz genau unter⸗ 
ſuchen, um es auf die vortheilhafteſte Weiſe verwen⸗ 
den zu koͤnnen. J 5 2 3 


Einige Fabrikanten ahmen das Ebenholz ziemlich kül⸗ 
ſchend nach, indem ſie Birnbaum und einige andere feine 
5 7 * 
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und dichte Hölzer mit gewoͤhnlicher Dinte färben und 
dem Holze dann mit heißem Wachs Glanz geben. 


S3pweites Fapitel. 
Bon dem Rofe nholze 


Das Roſenholz hat feinen Namen von dem roſen⸗ 
artigen Geruche, welchen es bei dem Verarbeiten ver⸗ 
breitet und beſonders wenn es ein wenig erwaͤrmt 
wird; der Geruch verliert ſich übrigens mit der Zeit 
gaͤnzlich. Es iſt etwas leichter, als das Ebenholz, 
Und hat ſehr ſchoͤne rothe, roſenrothe und gelbe Flam⸗ 
men. Es ſtammt von einem ſehr geraden und hohen 
Baume, welcher auf den aſtatiſchen Inſeln wacht; 
man führt auch aus dem franzoͤſiſchen Guiana Ro⸗ 
ſenholz ein, aber es hat keinen Geruch. Das beſte 
kommt von der Inſel Cypern und von Rhodus. 
Wenn das Roſenholz noch jung iſt, fo find feine 
Faſern durch und durch geſund, und ſein gelblicher 
Splint kann mit Vortheil verarbeitet werden, aber 
wenn er alt wird und abzuſtehen anfaͤngt, ſo wird 
der Kern hohl und bekommt eine Menge Spruͤnge, 
eine Erſcheinung, welche man bei dem im Handel 
vorkommenden Roſenholze ſehr haufig. bemerkt. In⸗ 
deſſen iſt dieſes Holz doch nach dem Ebenholze das 
dauerhafteſte, welches man kennt, und ſeine Aeſte ſind 
keineswegs Mängel, wie bei dem Ebenholze, ſondern 
ſie erhoͤhen ſeine Schoͤnheit noch mehr; zuweilen er⸗ 
haͤlt es ſogar dadurch mehr Körper und Dichtheit. 
Die ſchoͤnſten Stuͤcken erhalt man, wenn man das 
Holz nach der Quere ein wenig gegen die Richtung 
der Faſern durchſaͤgt, wobei feine verſchiedenfarbigen 
Flammen am beſten zum Vorſchein kommen. Es iſt 
nur zu bedauern, daß es mit der Zeit feine ſchoͤne 
Farbe verliert. Es dreht ſich ſchwierig und wird von 
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den Meſſerſchmieden zu Griffen für gewohnliche Fe⸗ 
dermeſſer u. dgl. verarbeitet. Man verwendet es auch 
zum Fourniren, aber es iſt nicht ſo biegſam, als das 
Mahagony. ER a 
Drittes Kapitel, 

Von dem chineſiſchen Holze. 
Das chineſiſche Holz hat eine glanzende braune 
Farbe mit rothen, zuweilen aurorafarbigen, zuweilen 
ſehr lebhaft hochrothen Tupfen. Es ſieht ſehr ſchoͤn 
aus und eignet ſich vorzüglich zur Verfertigung klei⸗ 
ner Gegenſtände. Es iſt eben fo ſchwer, als das 


Ebenholz, hat ein ſehr dichtes Gefüge und nimm 


eine ſchoͤne Politur an. Es ſcheint raſch zu wachſen 
und hat keine langen Faſern; man muß es mit gro⸗ 
* Porſicht verarbeiten, denn es ſpringt und reißt 
ehr leicht unter der Hand des Arbeiters. Mittelſt 
eines ſcharfen Inſtruments und eines Hammers laßt 
es ſich der Lange nach in vollkommen gerade und ke⸗ 
gelmäßige Stücke ſpalten, aber wenn man nicht be⸗ 
hutſam dabei verfahrt, ſo reißt es leicht. 


Man unterſcheidet dreierlei Arten von dem chine⸗ 
ſiſchen Holze: das geaderte, das getupfte und das 
Amourettenholz. Das erſte iſt dunkelbraun, klein⸗ 
flammig und ſehr hart, laͤßt ſich aber leicht drehen 


und zu ſchoͤnen Meſſerſtielen verarbeiten; das zweite 


gleicht dem erſten ſehr, hat aber eine ſchoͤnere Zeich⸗ 
nung, und ſeine Poren ſind ſo dicht, daß man ſie 
kaum erkennen kann; es laßt ſich leicht drehen und 
ſchoͤn poliren. Das Amourettenholz zeichnet ſich da⸗ 
durch aus, daß ſeine Adern in verſchiedener Richtung 
durch einander laufen; unter den Haͤnden eines & 5 
ſchickten Arbeiters liefert es ſehr ſchöͤn gezeichnete e⸗ 
genſtaͤnde. 24 5 5 
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Viertes Kapitel. 
Von dem violetten Holze. 


Dieſes Holz hat wie das Roſenholz braune, rothe 
und violette Flammen; da die violette Farbe vor⸗ 
herrſcht, ſo hat es von ihr ſeinen Namen erhalten. 
Seine ſo ſchoͤnen und fo ſcharfen Zeichnungen verlie⸗ 
ren ſich uͤbrigens bald, beſonders die rothen Flammen 
werden braun und ſind ſchon nach einigen Monaten 
von den violetten nicht mehr zu unterſcheiden. Die 
Aeſte und Knorren verurſachen in dieſem Holze oft 
großen Verluſt; außerdem iſt es oft im Innern hohl 
und faul, ſo daß man ganze Stüden um die faulen 
Stellen herum wegſchneiden muß. Wahrſcheinlich 
ſtammt das meiſte Holz dieſer Art von alten oder 
verdorrten Baͤumenz wenn man junge und kraftige 
Stämme auswaͤhlte, fo würden Fehler der Art wohl 
gar nicht vorkommen, aber die Geldgierde der Schiffs⸗ 
rheder findet einen ſichern Gewinn in der Einfuhr von 
Stämmen, welche an Ort und Stelle wenig oder gar 
nichts koſten, als in dem Ankaufe guter und geſun⸗ 
der Holzer. n 
Wir erhalten das violette Holz, welches hart ift 
und ſich ſehr gut drehen laßt, aus Oſtindien, doch 
wächſt es auch in der Umgegend von Cayenne. 


Ye Fünftes Bapitel. Ba 
Bon dem Paliſſanderholze. 


Dieſes Holz wird von den Meſſerſchmieden nur 


wenig, faſt nur zu Feder⸗ und Radirmeſſerheften ver⸗ 


wendet. Rücſichlich der Farbe ſteht es dem violek⸗ 
ten Holze nach, und rückſichtlich der Festigkeit allen 
andern Hoͤlzernz es iſt ſehr leicht, voll großer Po⸗ 


ten und laßt fih, nur 5 dem Zahn eines wilden 


Schweins oder mit einem Glaͤttſtahl poltten. Man 


braucht es nicht zu fägen,, da es ſich mit dem Beil, 
auch mit einem Meſſer leicht ſpalten laßt; übrigens 
wuͤrde es bei dem Sagen auf der Oberflache ſplittern. 
Es dreht ſich ſehr leicht. 

Man verwechſelt das Paliſſanderholz oft mit dem 
Rebhühnerhulze, welches ſeinen Namen von der gro⸗ 
ßen Menge kleiner Tupfen hat, durch welche es ſich 
auszeichnet. Das letztere Holz iſt weit ſchwerer, als 
das Paliſſanderholz, es hat zwar keine deutlichen Adern, 
aber die ſeltene Eigenſchaft, daß es außerordentlich 
regelmaͤßige Querfaden hat, welche nach der Verar⸗ 
beitung ſehr i 1 


Sechtes Kapitel. ; 
Bon dem Ma hen gon . 


Das Mahagony ift ein hartes, dichtes, Ah, 


braunes Holz mit vielen Adern und Flammen, welche 
ihm ein ſehr huͤbſches Anſehen geben. Es kommt von 
einem Baume aus Südamerika, der ſo hoch und ſtark 
wird, daß man auf Cuba und Jamaika zuweilen 
Bloch von 6 Fuß Breite hat. Zu Hausgeräthen und 
Tiſchlerarbeiten wird das Mahagonyholz mit Recht 
ſehr geſchäͤtzt, aber von den Meſſerſchmieden wird es 
1 0 gur in den Seeſtaͤdten, wo es ſehr wohlfeil ih 
Meſſerheften verarbeitet. 

Die Arbeiter unterſcheiden zwei Arten von Maha⸗ 
gony: die eine, welche im gemeinen Leben unter dem 
Namen weibliches Mahagony bekannt I hat eine 
dunkle Farbe, aber weder Shen noch Adern, if 
ſehr poroͤs, nimmt keine Politur an und wird deshalb 
nur wenig geſchaͤtßt. Die zweite Sorte, das maͤnn⸗ 

liche Mahagony, beſitzt alle Eigenfonfen: welche wir 


** 
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oben angeführt haben, und wird mit 150 bis 200 
Franken das Hundert Kflog. bezahlt. , 

Das Mahagonyholz wirft ſich leicht, wenn es ei⸗ 
ner feuchten Atmoſphaͤre ausgeſetzt iſt, und deshalb 
muß es vor der Verarbeitung ſehr gut ausgetrocknet 
werden. Das Austrocknen erfordert Zeit und Koſten 
und hilft dem obigen Mangel doch nur ſehr unvollkommen 
ab. Ealkender hat ein Mittel gefunden, dieſe Ope⸗ 
ration dadurch abzukuͤtzen, daß er das Holz zuerſt 
einem Strom von heißen Daͤmpfen ausſetzt und dann 
in einem ſtark erhitzten Raume trocknet. 


Siebentes apitel. 
Von dem Franzoſenholze. 

Das Franzoſen⸗ oder Pockholz koͤmmt von einem 
Baume mit roſenartigen Blüthen, welche bei der ei⸗ 
nen Art blau, bei der andern weiß ſind. Es iſt ſehr 
hart, harzig und laßt ſich ſehr gut drehen. Sein weiß⸗ 
lich gelber Splint wird mit der Zeit dunkler, behaͤlt 
aber immer eine große Menge kleiner ſchwarzer Flecke; 
das Korn wird gegen die Mitte immer etwas heller. 
N Dieſes Holz, welches wir von Jamaika erhalten, 

hat zwar kein beſonderes Anſehen, weil ſeine Farben 
weder lebhaft noch glaͤnzend ſind, aber es liefert ſehr 


harte und dauerhafte Hefte für Inſtrumente, welche 


viel gebraucht werden, wie die Meſſer mancher Hand⸗ 
werker und Kuͤnſtler, die Federmeſſer auf Comptoirs 


€ 70 BR = — sen». 
Achtes Napitel. 3 
Von dem Amaranthholze. 1 5 


Diefes Holz, welches feinen Namen von der ama⸗ 
ranthrothen Farbe hat, iſt den Meſſerſchmieden faſt 


gar nicht bekannt, verdient aber haufiger benutzt zu 
werden. Es iſt hart, hat eine ſchöͤne Farbe, befist 
eine große Biegſamkeit, nimmt eine ſehr ſchoͤne Poli⸗ 


tur an und dreht ſich ſehr leicht. Obgleich es nu 


ſelten Knorren und Aeſte hat, auch ſich weit leichter, 
als andere Hoͤlzer verarbeiten laͤßt, wird es doch, wie 
wir ſchon bemerkten, trotz aller ſeiner Vorzuͤge nur 


wenig benutzt. 


en Neuntes Bapitel, 
Von dem Atlaspolze 0“. 


Dies iſt eins der beſten Hoͤlzer, welche zu 
koſtbaren Gegenſtaͤnden verarbeitet werden, und na⸗ 
mentlich einige Sorten zeichnen ſich durch ihre Schoͤn⸗ 
heit aus. Man unterſcheidet vorzuͤglich drei Arten: 
das gewöhnliche, das gelbe und das rothe Atlasholz. 


Das erſte gleicht ruͤckſichtlich ſeiner Eigenſchaften am 


meiſten dem Nußbaumholze, es hat eine dunkelgelbe 
Farbe von wenigen Adern durchzogen, und feine Po⸗ 
ren ſchillern taubenhalsartig. Das gelbe Atlasholz hat 
viele Aehnlichkeit mit dem weißen Elsbeerholze, wenn 
es gelb gefärbt worden; es hat eine dunkelgelbe Farbe, 
laßt ſich leicht drehen und nimmt eine ſchoͤne Politur 
an, welche beiden Eigenſchaften auch das gemeine At⸗ 
lasholz hat. Das rothe Atlasholz, eins der ſchönſten 
Hölzer, welche uns Amerika liefert, hat eine ſchoͤne 
Purpurfarbe mit weißen Adern, iſt hart, dicht, be⸗ 
koͤmmt einen ſchoͤnen Glanz, laͤßt ſich leicht dre⸗ h 
0 iſt beſonders zu zierlichen Arbeiten zu em: 
pfehlen. 5 FERNE 


u a Kr 


106 


\ Jehntes Kapitel. 
Von dem Buchsbaume. 


Das Buchsbaumholz iſt gruͤnlich gelb, geadert, 
ſehr dicht und feſt, es nimmt eine ſchoͤne Politur an 
und läßt ſich auf der Drehbank zu den feinſten Ar⸗ 
beiten verarbeiten, namentlich kann man es zu den 
feinſten Schrauben drehen. Es kommt von einem im⸗ 
mergruͤnenden Strauche, welcher nicht gerade wacht, 
ſondern immer knorrig und verkruͤppelt iſt; fg wie er 
mit der Luft in Beruͤhrung kommt, alſo da, wo er 
aus der Erde hervor tritt, bildet er ſogleich einen 
Knorren, deſſen Zeichnung oft ſehr huͤbſch iſt. Dieſe 
maſerigen Stücke, welche man fäͤlſchlich Buchsbaum⸗ 
wurzel nennt, liefern recht ſchoͤne Meſſerhefte, und 
man kann ſie noch dadurch verſchoͤnern, daß man in 
die darin befindlichen Sprünge kleine Stückchen von 
irgend einem andern ſchöͤnen Holze einfügt. 
Man kann übrigens ſolche Auswüͤchſe leicht erzeu⸗ 
gen, man braucht blos alle kleinen Zweige, welche 
ſich an der dicken Stelle zeigen, abzuſchneiden und 
den Hauptſtamm niedrig zu halten: hierdurch entſte⸗ 
hen die fchönen verſchiedenartigen Maſern, welche von 
den Liebhabern ſo ſehr geſucht werden 
Das ſpaniſche Buchs baumholz wird mehr geſchaͤtzt, 
als das franzoͤſiſche; es iſt voll, glatt, ſchoͤn gelb, 
biegfam, ‚glänzend auf dem Schnitte und nimmt eine 
ſchoͤne Politur an. Es dreht ſich ſehr leicht, iſt aber 
mit dem Meiſel ſchwieriger zu bearbeiten. Maſern 
hat es nur ſehr ſelten. ee e ee e 


Kultes Kapitel. 
Von verſchiedenen andern Hölzer. 


Es gibt noch mehrere inlaͤndiſche und fremde Hoͤl⸗ 
zer, welche von den Meſſerſchmieden verarbeitet wer⸗ 


den, und wir wollen wenigſtens die wichtigſten m 
anführen. 

Das Holz des Mee elend iſt dun⸗ 
kelgelb, faſt braͤunlich, geadert und wellig wie das 
Ahornholz, aber weit härter und nimmt um Theil 
eine ſchoͤne Politur an. f 

Das Korallenholz, welches ſeinen Namen von 
der ſchoͤnen Farbe hat, iſt fein, hart und läßt ſich 
ſchoͤn 529 | 

Das Rhodiſerholz gleicht ſehr dem Buchs⸗ 
baume, iſt ſehr hart, 0 dicht und fein und verbrei⸗ 
tet einen angenehmen Geruch. 55 

Das Eiſenholz hat den Namen von feiner Haute 5 
und Schwere, es iſt violet und porös wie das Paliſ⸗ 
fanberholg, aber weit harter, 81 

Das Sandelholz hat einen auffallenden Geruch 
nach Citrone, es ift fein, laßt ſich gut poliren und 
hat die Farbe des Cedernholzes. Es gibt auch ein gel⸗ 
bes Sandelholz, welches ſich zu huͤbſchen Arbeiten eignet. 

Das Nußbaumholz von Guadeloupe gleicht 
unſerm Nußbaume gar nicht, es hat einen blaß gelben 
Grund mit dunkelgelben Adern und laßt ſich e dre⸗ 

hen und poliren. A 

Der amerikaniſche Spierlingsbaum hat 
eine grauere Farbe, als der franzöſiſche und ſtaͤrkere, 
aber weniger haͤufigere Adern, er iſt ſehr hart, dreht 
ſich gut und liefert ſehr dauerhafte Mefferhefte, ; 

Von den inlaͤndiſchen Hoͤlzern wird nach dem 
Buchsbaume das Holz des Taxus oder Eiben⸗ 
ba ums am meiften angewendet und iſt auch am brauch⸗ 
barſten. Der engliſche en Kane ſich beſonders 
durch ſeine Bier aus. 5 


Dritter Abſchnitt. n 5 
Von den thieriſchen Stoffen, aus welchen der 


Meſſerſchmied Hefte und Schaalen verfertigt. 


Dieſe Subſtanzen ſind: IR 
1) Das Horn, aus welchem die Hefte der g. 
ringern Meſſer und die Schaalen der gemeinſten Rafi 
meſſer gemacht werden. 
. 2) Das Fiſchbein, welches ſich vermöge ſeiner 
großen Biegſamkeit vorzuͤglich zu den Schgalen der 
chirurgiſchen Inſtrumente eignet. 
3) Das Schildkrot, welches zu ſehr zierlichen 
Schaalen fuͤr Raſirmeſſer und Lanzetten dienk. ER 
' 4) Das Elfenbein, welches zu den Heften der 
feinern Meſſer, der Deſertmeſſer und der Raſirmeſſer 
benutzt wird. Fr . 2 55 
5) Die Perlmutter, mit welcher nur die koſt⸗ 
barern Inſtrumente und Meſſerhefte ausgelegt werden. 
MWMWir werden uns in dieſem Abschnitte auf eine ein⸗ 
fache Beſchreibung der obigen Substanzen beſchraͤnken, 
und behalten uns für den dritten Theil die noͤthige 


Belehrung uͤber die Anwendung derſelben vor. Da 


dieſe Stoffe für den Meſſerſchmied weit weniger wich⸗ 
tig find, als die Metalle, fo werden wir ſie weniger 
ausführlich behandeln, aber doch keine der Eigen⸗ 
ſchaften übergehen, welche für unſern Zweck von eini⸗ 
ger Bedeutung ſin dd. SR 


KErſtes Napitel. 
Bon dem Horne. 


Dias Horn iſt eine haͤutige thieriſche Subſtanz, 
welche ſich leicht mit dem Meſſer ſchneiden, mit der 


Feile feilen, aber nicht in einem Mörfer zerſtoßen läßt. 
In duͤnnen Plättchen iſt das Horn ein wenig durch⸗ 
ſcheinend, durch Erhitzen wird es weich und ſo bieg⸗ 
ſam, daß man feine Form bedeutend veraͤndern kann. 
Die Horner der Schafboͤcke, der Ziegenboͤcke und 
der Ochſen beſtehen groͤßtentheils aus einer Art Schleim 
und einem fetten Oel, welches ihnen Geſchmeidigkeit 
gibt; ſie enthalten ſehr wenig phosphorſauren Kalk. 
Das Hirſchhorn dagegen beſteht groͤßtentheils aus phos⸗ 
phorſaurem Kalk und naͤhert ſich mehr in ſeinem gan⸗ 
zen Weſen dem Knochen, nur iſt in ihm das Verhaͤlt⸗ 
niß des Knorpels groͤßer. ch 
Ehemals wurde das Horn faſt ausſchließlich von 
den Meſſerſchmieden zu Heften und Schaalen benutzt, 
aber feit dem fo viele ſchoͤne und dauerhafte Hölzer 
aus Indien und Amerika nach Europa gebracht wer⸗ 
den, hat man weniger Horn verarbeitet, weil das letz⸗ 
tere ſchwindet und ſich zuſammenzieht, was die Hoͤl⸗ 
zer nicht thun. Es iſt nicht ſelten, daß man die Schaale 
eines Hornmeſſers an der Stelle, wo der Niet ſitzt, zerſprun⸗ 
gen findet, beſonders wenn es der Hitze ausgeſetzt war. 
Durch die Waͤrme trocknet das Horn aus und zieht 
ſich zuſammen, das Metall aber, woraus die Unterla⸗ 
gen der Schaalen beſtehen, dehnt ſich aus, folglich fin⸗ 
det eine Wirkung in entgegengeſetzter Richtung ſtatt, 
und das Horn ſpringt. Um das zu verhuͤten, muß 
man das Horn vor der Verarbeitung recht trocken wer⸗ 
den laſſen. Ein anderer Mangel des Horns iſt, daß 
man in feinem Innern oft blätterige oder bruͤchige Stel⸗ 
len findet, in den Hoͤrnern der Ochſen immer, wenn 
dieſe Thiere zum Anſpannen oder zum Laſttragen be⸗ 
nutzt wurden. Die beſten, aber auch die theuerſten 
Hörner, ſind die aus Ireland. 


4 


Die Meſſerſchmiede verarbeiten gewöhnlich vier Ar- 
ten von Horn: 1) die Hörner von Hammeln, welche 
zu den geringen Taſchen- und Federmeſſern verwen⸗ 


— 


det werden; 2) die von Schaf⸗ oder Ziegenboͤcken zu 

den Schaalen der geringen Raſirmeſſer; 3) die von 
Ochſen zu den Taſchenmeſſern mit Federn, zu den 
Kuͤchenmeſſern u. dgl.; 4) das Hirſchhorn zu den 
Griffen der Gartenmeſſer, der Meſſer für Fuhrleute 
und uͤberhaupt für ſolche Inſtrumente, welche viel aus⸗ 
zuhalten haben. 

Die Hörner von Hammeln haben gewoͤhnlich die 
Farbe des Thiers, welches fie trug, fie find alſo 
ſchwarz, wenn der Hammel ſchwarz war, weiß, wenn 
er weiß war, und gefleckt, wenn er ſchaͤckige Wolle 

trug. } 8 
N Im Innern haben dieſe Hörner einen Kern oder 
Schlauch von ſchwammiger Beſchaffenheit, welcher das 
Horn immer feucht erhalt. Wenn das Horn gehörig 
ausgetrocknet iſt, ſo ſtoͤßt man es auf einen runden 
Körper, damit ſich der Schlauch abloͤßt und her⸗ 
Au fällt. 585 
Zuweilen ſind dieſe Hörner ſpiral oder ſchnecken⸗ 
foͤrmig gewunden, gewöhnlich aber haben fie die Form 
eines Halbmondes. Sie ſind weich und werfen ſich 
leicht, was immer der Fall ſein wird, wenn man ſie 
auch noch ſo ſehr erhitzt und gebogen hat. Aus die⸗ 
ſem Grunde werden fie nicht zu Meffern mit Federn 
angewendet, ſondern nur zu den gewoͤhnlichen Schnapp⸗ 
meſſern und zu den Federmeſſern mit zwei Nieten. 
Von den Hoͤrnern der Schaf⸗ und Ziegenbock gilt 
ziemlich daſſelhe, was wir von den Hoͤrnern der Ham⸗ 
inel geſagt haben, und beſonders die erſtern ſind ſo⸗ 
wohl nach ihrer Form, als nach ihren Eigenſchaften 
den Hammelhörnern ſehr ahnlich. Die Ziegenhoͤrner 
find weniger gebogen, aber eben ſo biegſam, und 
man thut ſehr unrecht, wenn man ſie zu gewoͤhnli⸗ 
chen Raſirmeſſerſchaalen verwendet; denn ſie werfen ſich 
leicht, und dann bekommt die Klinge gern Luͤcken, 
wenn man fie nicht vorſichtig zumacht. Raſirmeſſer 
5 . 


mit ſolchen Schaalen muß man immer in einem Beu⸗ 
tel oder einem Futteral aufbewahren, dann halten ſie 
ſich wenigſtens etwas länger. e 
Die Hoͤrner der Ochſen haben nicht immer die 
Farbe der Thiere, von welchen ſie herkommen. Die 
Meſſerſchmiede ſchaͤtzen das Horn am meiſten, welches 
auf einem ſchoͤnen ſchwarzen Grunde graue und weiße 
Flecken hat; es wird zu Taſchenmeſſern, Tiſchmeſſern 
uU. dgl. verwendet. Das weiße und graue Horn iſt 
immer wohlfeiler; es dient zu Kuͤchenmeſſern, Speck⸗ 
meſſern, Metzgermeſſern u. f., w. 
Die Form der Ochſenhoͤrner iſt ſehr verſchieden, 
die ſehr gewundenen ſind am dichteſten, aber auch 
ſchwierig zu biegen und zu ſaͤgen. Die Poren des 
Ochſenhorns ſind weit dichter, als die der Hammel⸗ 
und Ziegenhoͤrner, weshalb auch jenes eine ſchoͤne Po⸗ 
litur annimmt; übrigens fehlt es ihm weder an der 
erforderlichen Weichheit, noch an der Geſchmeidigkeit. 
Das Hirſchhorn unterſcheidet ſich von den bis jetzt 
beſchriebenen Hörnern auffallend; es iſt feſt und dicht, 
“feine Poren ſtehen ſehr enge, und es eignet ſich zu 
Schaalen für Pfropfmeſſer, Gartenmeſſer und überhaupt 
alle Meſſer, welche beim Gebrauche ſtark angegriffen 
werden. Es laͤßt ſich nur ſchwer biegen und erfor⸗ 
dert bei dem Erhitzen die größte Sorgfalt; wird es 
zu ſtark erhitzt, ſo verliert es ſeine Geſchmeidigkeit 
und wird brüchig, erhitzt man es zu wenig, fo behält 


es feine Elaſticität und nimmt immer wieder ſeine 


fruͤhere Geſtalt an. : \ 
Die Oberfläche des Hirſchhorns hat eine braune 
oder ſchwaͤrzliche, das Innere eine ſchmuzig weiße 
Farbe, der Kern iſt ſchwammig und trocken und hat 
ein koͤrniges und ſtreifiges Gefüge; wegen der unglei⸗ 
chen und wechſelnden Farbe, fo wie wegen der Strei- 
fen im Innern, wendet man das Hirſchhorn trotz ſei⸗ 
ner Dauerhaftigkeit doch nicht ſehr haufig an. Das 
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Hirſchhorn, welches von dem Kopfe des Hirſches ab⸗ 
geloͤßt wird, iſt immer beſſer, als dasjenige, welches 
der Hirſch alle Jahre abwirft. Bei dem erſtern fin 
det noch ein Unterſchied rückſichtlich des Alters ſtatt, 
das Geweihe von 4 bis 5 Monaten iſt weich und laͤßt 
ſich wegen feiner Geſchmeidigkeit nicht gut verarbeiten, 
das von 6 bis 9 Monaten iſt dicht, feſt und ſtark 
und. am beſten zu gebrauchen, vom gten Monate an 
verliert es ſchon an Gute. Bei gleicher Größe muß 
man immer das ſchwerſte Geweihe vorziehen, im gten 
Monate iſt es immer ſchwerer, als im 1 Sten, obgleich 
es in dem 12ten dicker und ſein ſchwammiger Kern 
weniger groß iſt. Di ee eee . 


EN 


. 3weites Bapitel, 
Von dem Fiſchbeine. 


„Fia.iſchbein nennt man bekanntlich die Barten, wel⸗ 
che inwendig in dem Ober- und Unterkiefer des Wall⸗ 
fiſches ſitzen. Dieſe Barten, welche bis 10 Fuß lang 
ſind, werden zu einer Menge häuslicher Zwecke ver⸗ 
wendet; das duͤnne Ende wird in Damenhüte und 
zu andern kleinern Arbeiten gebraucht, der mittlere 
Theil vorzuͤglich zu Schnuͤrbruͤſten unb das dicke Ende 
i Meſſerhefte n.. RU l 
FBruͤher wurde das Fiſchbein von den Meſſerſchmie⸗ 
den ſehr viel verarbeitet, jetzt aber theilt es das Schick⸗ 
ſal der Knochen und iſt durch die amerikaniſchen Hoͤl⸗ 
zer wenigstens in den meiſten Fallen aus den Werk⸗ 
ſtaͤtten verdraͤngt worden. Nur zu einigen chirurgi⸗ 
ſchen Inſtrumenten wird es noch mit Vortheil ange⸗ 
wendet, und dieſen Vorzug verdankt es ſeiner Leich⸗ 
tigkeit, feiner Geſchmeidigkeit und feiner großen Bieg⸗ 
ſäamkeit in der Kälte, ſo wie in der Waͤrme. 


Die Fähigkeit, eine ſchoͤne Politur anzunehmen, 
gehört. auch zu den guten Eigenſchaften des Fiſchbeins, 
beſonders das ſchwarze zeichnet ſich in dieſer Hinſicht 
aus, das graue und geſtreifte behält feinen Glanz 
nicht lange. Der Meſſerſchmied muß bei der Aus⸗ 
wahl des Fiſchbeins immer demjenigen den Vorzug 
geben, welches ſich durch eine ſchoͤne ſchwarze Farbe 
auszeichnet, oben und unten iſt es gewöhnlich von 
einer dem Bockshorn ziemlich aͤhnlichen Subſtanz be⸗ 

deckt. Bei der Bearbeitung hat man noch eine an⸗ 

dere Ruͤckſicht zu nehmen, welche einige Kenntniß des 
innern Gefuͤges der Barten erfordert; ihre Oberflaͤche 
iſt gewoͤhnlich feſt, hart und ſo dicht, daß man gar 
keine Faſern bemerkt, weshalb ſie ſich auch leicht po⸗ 
liren läßt, das Innere dagegen iſt weniger dicht und 
hart und loͤſt ſich, wenn man es poliren will, in lan⸗ 
gen Faſern ab. Man muß deshalb den letztern Theil der 

Barten auf die innere Flaͤche der Meſſerſchaalen bringen 
und die harte Oberflache auf die aͤußere Seite. Hat 
man Schaalen für Raſirmeſſer zu verfertigen, fo muß 

man in der Lange der Barten die Stelle ausſuchen, 

welche die erforderliche Dicke hat, damit man nicht 

‚genöthigt if, bei der Verarbeitung die Oberfläche oder 

den ſchoͤnſten und dauerhafteſten Theil hinwegzunehmen. 


i Drittes Kapitel, a 
Von dem Schildkro t. 


Das Schildkrot bildet die Bedeckung der Schild⸗ 


kroͤte, einer bekannten eierlegenden Amphibie. Die 
amerikaniſchen Schildkröten liefern das beſte Schild⸗ 
krot, und beſonders wird das von der Carette gefthäkt, 
Das Ruͤckenſchild gilt immer für beſſer ale das 
Bauchſchild, theils weil es aus einer gleichartigern Maſſe 
beſteht, theils weil es in einer groͤßern Flaͤche vorkommt. 
Schauplatz 85. Bd. 8 i 
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Das Schildkrot nähert ſich in feiner Zuſammen⸗ 


- feßung ſehr dem Horn, es enthält naͤmlich ſehr wenig 
phosphorſauren Kalk und viel haͤutige und fette Sub⸗ 
ſtanz, welcher es feine Biegſamkeit verdankt. Trotz 
dieſer großen Aehnlichkeit in der Zuſammenſetzung 
bricht es doch weit leichter, als Horn und wirft ſich 
auch weit leichter, als dieſes. Weicht man es einige 
Zeit in Salpeterſaure, ſo wird es dadurch viel weicher. 
Man unterſcheidet drei Farben von dem Schild⸗ 
krot: das blonde, das ſchwarze und das roͤthlich⸗ 
braune. Je ſchwärzer das Schildkrot iſt, defto mehr 
wird es geſchaͤtzt, obgleich das blonde ganz gewiß 
ſchoͤner ausfieht; aber die Mode hat ſich gegen dieſe 
Farbe erklärt und fie wenigſtens für jetzt aus der 
Werkſtatt des Meſſerſchmiedes verbannt. Uebrigens 
nehmen alle Arten eine gleichſchoͤne Politur an. Am 
Feuer, ſchon in der Lichtflamme, wird das Schildkrot 
ſo weich, daß man es nach allen Richtungen biegen 
kann. Ueberdies hat es noch die gute Eigenſchaft, 
ſich ohne irgend ein Zwiſchenmittel und bei einer 
ſchon geringen Hitze zuſammenloͤthen zu laſſen, 


Viertes Rapitel. 
Von dem Elfenbein 


Das Elfenbein ift eine knochige Subſtanz, wel⸗ 

che die langen Stoßzaͤhne des Elephanten bildet. 
Es iſt von derſelben Beſchaffenheit, wie die eigentli⸗ 

chen Knochen, aber biegſamer und von einem groͤ⸗ 
bern ſpecifiſchen Gewicht. Vermoͤge ſeines dichten 

und glatten Gefüges nimmt es eine ſchoͤne Politur 
an, welche ſich auch dauernd erhält, wenn fie nicht 
durch Reibung an einem harten Koͤrper verlo⸗ 
ren geht. 5 


11 
Ein Elephantenzahn wiegt gewoͤhnlich 10 bis 60 
Pfund, doch findet man auch welche von 150 Pfund. 
Ihre Dicke ſteht in einem genauen Verhaͤltniſſe zu 
ihrer Laͤnge, ſo daß die Kaufleute daraus wenigſtens 
annähernd auf das Gewicht ſchließen koͤnnen. Schwie⸗ 
riger iſt es, ein Urtheil uͤber die innere Farbe des 
Zahns zu fallen, wenn man nicht ein Stuͤck davon 
-abfägen will. Es gibt bekanntlich zwei Sorten: das 
weiße Elfenbein, welches vorzuͤglich von den Drechs⸗ 
lern und Ebeniſten geſchaͤtzt wird, und das gruͤnliche, 
welches im Handel weniger Werth hat, weil es nicht 
ſo ſchoͤn ausſieht als jenes. Das erſte ſcheint von 
Elephanten herzuſtammen, welche eines natuͤrlichen 
Todes ſtarben, das zweite von den auf der Jagd erleg⸗ 
ten. Der Meſſerſchmied zieht immer das gruͤne Elfen⸗ 
bein vor, weil es dichter iſt und eine Art Trans⸗ 
parenz und Elaſticitaͤt beſitzt, welche dem andern ab⸗ 
geht, und weil es mit der Zeit weiß, aber niemals 
gelb wird. Das weiße Elfenbein dagegen iſt porös 
und weniger dicht, es wird mit der Jeit gelb und 
erhalt dann eine unangenehme Farbe, dafür aber iſt 
es trockner und wirft ſich weniger, als das grüne. 
Wenn man das grüne nicht vorſichtig trocknet, ſo 
zieht es ſich ſpaͤter fo ſehr zuſammen, daß es, wenn 
man es zu Schaalen eines Meſſers mit metallenen 
Unterlagen verwendete, bei der erſten, wenn auch ge⸗ 
ringen Erhitzung, ſpringt. ; ; 


Sünftes Kapitel. 
Von der Perlmutter. : 
Die Perlmutter kommt von einer Muſchel, welche 
in den oͤſtlichen Meeren und bei der Inſel Tabago 


gefiſcht wird. Die äußere Schaale iſt grau und voll 
urchen und Runzeln, die innere Seite ge weiß, ſil⸗ 


berfarbig, glatt, glänzend und ſpielt, zu Folge ihres 
blaͤtterichen Gefuͤges, in den Regenbogenfarben. Die 
Schaale iſt dick, ſchwer, ſehr hart und ſehr bruͤchig, 
folglich nicht ohne Schwierigkeit zu verarbeiten. 
Die Perlmutter beſteht aus 66 Theilen kohlen⸗ 
ſaurem Kalk und 44 Theilen haͤutiger Subſtanz. Aus 
dieſer Zuſammenſetzung ergibt ſich, daß man die Perl⸗ 
mutter nicht in das Feuer bringen darf, denn es 
wurde ſogleich Kohlenſaͤure entbunden und Kalk ge⸗ 
bildet werden; außerdem wuͤrde auch die mechaniſche 
Verbindung der Theilchen veraͤndert werden, was bei 
einer Erhoͤhung der Hitze faſt immer der Fall iſt, und 
der Regenbogenſchimmer wuͤrde ſich verlieren. Die 

Perlmutter iſt weder elaſtiſch, noch biegſam, auch 

kann man ſie nicht durch das Einweichen in Säuren 
biegſam machen, denn ſie verliert durch die Säure: 

ihren Glanz. : 

Wenn die Muſchel von einem lebenden Thiere 
genommen wurde, ſo ſind ihre Farben immer lebhaf⸗ 
ker und ſchoͤner; die Muſcheln, welche man offen an 
der Kuͤſte findet, haben immer nur einen ſehr matten 
Glanz, auch iſt das Innere der Muſcheln von todten 
Thieren haufig ganz durchbohrt von Würmern. Da⸗ 

gegen findet man in den Muſcheln, welche gefiſcht 
wurden, nicht ſelten im Innern Riſſe und Spruͤnge, 
welche man erſt bei dem Verarbeiten bemerkt, durch 

welche indeſſen die ganze Muſchel oft unbrauch⸗ 
bar wird. 2 : 


Vierter Abſchnitt. 8 
Von den zum Poliven dienenden Subſtanzen. 


Die Subſtanzen, deren ſich der Meſſerſchmied zum 
Poliren bedient, zerfallen in zwei Klaſſen: die eine 


An 


umfaßt diejenigen, mit welchen die Hefte, die andere 


diejenigen, mit welchen die Metalle polirt werden. 
Zu der erſten Klaſſe gehoͤrt der Bimsſtein, der Tri⸗ 
pel, die Kreide, das Schleiffel und die Holzkohle. Zu 
der zweiten Kaffe rechnet man den Schmirgel, di 
Zinnaſche und den Colcothar. Wir werden alle dieſe 
verſchiedenen Subſtanzen kurz beſchreiben und die Art 
ihrer Darſtellung angeben. Allerdings kauft man 
jetzt, wo ſich die chemiſchen Fabriken mit der Berei⸗ 
tung ſolcher Waaren im Großen beſchaͤftigen, die Po⸗ 
lirmittel billiger, als man ſie ſelbſt verfertigen kann, 
aber deshalb muß der Meſſerſchmied doch wiſſen, wie 
ſie verfertigt a und in manchen Faͤllen koͤnnen 


ihm dieſe Kenntuſſe von großem Nutzen fein. u. 


* 


Erſtes Rapitel. 


Von den zum Poliren der Hefte dienenden 


Subſtanzen. 

Er tier Ar tük e, e 
Von dem e e e 
Der Bimsſtein iſt ein vulkaniſches Produkt, hat 
eine weißgraue Farbe und atlasartigen Glanz, ſein 
Gefuͤge iſt in der einen Richtung faferig, in der an⸗ 
dern ungleich und glaſig. Er fühlt ſich rauh an, 
ſchmilzt leicht vor dem Loͤthrohr und iſt ſpecifiſch leich⸗ 
ter, als das Waſſer, weshalb er auch auf dieſem 
ſchwimmt. Er findet ſich übrigens nicht allenthalben, 
wo es Vulkane gibt oder gegeben hat, und man 
würde ihn vergebens an dem Aetna fuchen; auch der 
Veſup liefert nur wenig. Man findet ihn vorzuͤglich 
in den Umgebungen der alten ausgebrannten Vul⸗ 
kane, in der Auvergne, an den Ufern des Rheins, 
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auf den Inſeln Milo und Santorin, auf Iſchig, zu 
Civita⸗Caſtellana, beſonders aber auf den Lipariſchen 
und Panza⸗Inſeln, im Norden von Sicilien, von 
e für den europaiſchen Bedarf geliefert 
Wird e e en e 15 
Der Bimsſtein 
Granits, des Obſidians; des Retinits und anderer 
Steine entſtanden zu ſein. Er kommt in ſehr ver⸗ 
ſchjedener Güte vor, und der weißeſte und leichteſte, 
welcher durch die doppelte Verglaſung des Obſidians 
entſtanden iſt, gilt für den beſten. Man wendet ihn 
entweder in Stuͤcken oder als Pulver an; im erſten 
Falle zum Rauhſchleifen, oft mit er, je nach dem 
Gegenſtande, welchen man poliren will. Benutzt man 
ihn als Pulver, fo wirkt er am beſten, wenn man 
den zu polirenden Gegenſtand beſtaͤndig dreht. 
Zweiter Artikel, 5 
Von dem Fri peel. g 
Der Tripel iſt ein mager anzufuͤhlendes Mineral, 
welches leicht iſt, eine zarte, roſenrothe, gelbe oder 
aſchgraue Farbe hat, in ſeinem Bruch eine Menge 
kleiner Zellen zeigt und als Pulver mit dem Waſſer 
keinen Teig bildet. Er iſt entweder durch die Zer⸗ 
ſetzung der Schwefelkieſe oder durch das Feuer ent⸗ 
ſtanden. Wahrſcheinlich find. die Zellen, welche man 
fo. oft. in dem Tripel findet, durch das verſchwundene 
Schwefeleifen entſtanden. Seine ſchwache Farbung 
iſt eine Folge der zerftörenden Wirkung, welche die 
Säure auf das urſprüngliche Geſtein ausübte. Da 
er faſt aus 90 Procent Kieſelerde befteht, fo fühlt er 
ſich rauh an und bildet mit dem Waſſer keinen Teig. 
Zu dem Tripel rechnet man noch einige andere 
Mineralien, die zwar auf andere Weiſe entſtanden 
- find, aber zu demſelben Zwecke dienen. Hierher ges 
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ſcbeint durch die Berglafung des r 


hört der Polirſchiefer, ein Thonſchiefer, welcher fich 
bei Bilin in Boͤhmen findet, die Bingelbacher Erde, 
ein zerſetzter Porphyr, welcher haufig bei Oherſtein in 
der Pfalz vorkommt; der Rottenſtone der Englaͤnder, 
welcher ſich in maͤchtigern Lagern bei Blackwell in 
Derbyſhire findet. } 
Der Name Tripel ſoll nach Einigen von Tripoli 
in Afrika, nach Andern von Tripoli in Syrien her⸗ 
rühren. Welchen Urſprung der Tripel auch haben, 
mag, uns iſt er ſehr nuͤtzlich zum Poliren des Hol⸗ 
zes, der Perlmutter, des Horns, des Elfenbeins, uͤber⸗ 
haupt aller der Materialien, aus welchen Hefte und 
Schaalen verfertigt werden; aber er wird bei jeder 
dieſer Subſtanzen auf andere Art angewendet. 
Hat man Horn, Perlmutter und Ebenholz oder 
andere harte Hölzer zu poliren, ſo muß man den 
Tripel mit Oel anmachen, weiche Hölzer dagegen, wie 
z. B. das Roſenholz, werden mit einem Teig aus 
Tripel und Talg polürt, für das chineſiſche Holz ruͤhrt 
man ihn mit Waſſer an, fuͤr Schildkrot, Elfenbein, 
Knochen und Fiſchbein wendet man Branntwein, 
Eſſig, oder eine andere eſſigartige Fluͤſſigkeit an. 
Wir erhalten den Tripel aus Italien, aus der 
Auvergne oder aus der Bretagne. Der erſte, welcher 
im Handel den Namen venetianiſcher Tripel führt, 
weil ihn die Venetianer auf der Inſel Corfu bei dem 
Flecken Santiqugranta gewinnen, iſt ſehr gut, aber 
ſelten und ziemlich theuer; in Paris koſtet das Kilogr. 
4 Franken. Seine Farbe geht von dem Roſenrothen 
bis in das Blaßgelbe, und der gelbe wird am meiften 
geſchaͤtz. Der Tripel aus der Auvergne kommt von 
Menat bei Riom im Departement des Puy ⸗de⸗Dome, 
und iſt nichts als ein Schieferthon, welcher durch 
die Zerſetzung der Schwefelkieſe geſauert worden iſt. 
Der Tripel aus der Bretagne wird zu Poligne bei 
Rennes, im Departement der Ille und Vilaine, ge⸗ 
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graben und ift ebenfalls ein Thonſchiefer, wie der 
von Menat, nicht durch die Entzuͤndung eines Stein⸗ 
kohlenfloͤtzes entftanden, wie Brard in ſeiner Mine⸗ 
ralogie anführt. Der Schiefer, welcher das Dach 
der Kohlenfloͤtze bildet, kann allerdings durch eine 
- Entzündung in Ztipel übergehen, und wir haben meh⸗ 
rere Beiſpiele von ſolchen Zerſetzungen, z. B. an 
dem brennenden Berge hon Duttweiler bei Saar⸗ 
bruck und bei Aubin, im Departement * Aveyron. 


Dritter Artikel. 
Von der Kreide. 


„Die Kreide iſt ein weißer, zuweilen grauer koh⸗ 
lenſaurer Kalk, mit erdigem Bruche, der ſich mager 
anfühlt, ſich von dem Nagel ritzen laͤßt und ſtark an 
der Zunge klebt. Sie bedeckt ſehr große Strecken in 
Galizien, Polen, England, auf der Inſel Malta und 
in Frankreich, wo man fie vorzüglich in der Cham⸗ 
pagne, in der Normandie und der Umgegend von 
Paris findet. i 1 
Im Handel findet man die Kreide entweder im 
natuͤrlichen Zuſtand, oder mit Waſſer geſchlaͤmmt und 
in viereckige oder walzenförmige Stücke geformt. Der 
Meſſerſchmied kann fie in jeder Geſtalt verwenden, 
doch zieht er die rohe vor, wenn ſie recht trocken iſt. 
Man reibt fie auf ein Stuͤck Buͤffelleder oder Filz 
und gibt damit den Eiſen⸗ und Stahlwgaren die 
letzte Politur, Deſſelben Leders oder Filzes bedient 
man ſich, um die Flecken zu entfernen, welche durch 
das Angreifen mit der bloßen Hand auf den polirten 
Waaren entſtanden ſind. N 
Die Kreide hat ſehr verſchiedenartige Eigenſchaf⸗ 
ten, und ein geſchickter Arbeiter muß die Sorten zu 
unterſcheider und jede zweckmaͤßig zu verwenden wiſ⸗ 
ſen, Die rohe Kreide eignet ſich mehr fuͤr Waaren, 


welche noch nicht vollkommen polirt find, aber auch 
fie kommt in ſehr verſchiedener Qualitat vor. Die 
geſchlaͤmmte Kreide iſt reiner und ritzt weniger. Um 
die Wahrheit dieſer Behauptung zu beweiſen, fuͤgen 
wir zwei chemiſche Analyſen bei. Die rohe Kreide 
beſteht aus 75 e 
109 Kieſelerde 
11 Talkerde 
70 Kalk 
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ter Kreide 20 bis 25 Franken. ER RN: 
In Birmingham bedient man ſich zum Poliren 
einer Sorte Kreide, woraus die Engländer lange ein 
Geheimniß gemacht haben. 5 RS 
Are Bierter Artikel. 
Bon dem Schleifſel. 


So nennt man den Ruͤckſtand von allen zum Po⸗ 
liren dienenden Subſtanzen, der ſich in dem Troge 
des Meſſerſchmieds ſammelt. Das Schleifſel iſt das 
Polirmittel, welches am ungleichmaͤßigſten zuſammen⸗ 
geſetzt iſt und auf deſſen Brauchbarkeit man am we⸗ 
nigſten mit Sicherheit rechnen kann, doch wird es mit 
Vortheil zu der erſten Vorbereitung der zu polirenden 
Flaͤchen angewendet, niemals aber zu der letzten Poli⸗ 
tur. Man nimmt es aus dem Troge und reibt es 
in einem Topfe zwiſchen den Fingern; um ſich zu 
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überzeugen, daß ſich keine ſcharfen Körner darin be⸗ 
finden, welche ritzen konnten. 11 ; 


„Fünfter Artikel. 
Von der Kohle. 


Die Holzkohle, welche zum Poliren dienen ſoll, 
muß vorzüglich zwei Eigenſchaften haben: ſie muß 
weich und nicht zu porös fein. Die Kohle von wei⸗ 
chem Holz und von Birken verdient deshalb den Vor⸗ 0 
zug, die von Eichenholz dagegen, welche als Brenn⸗ 
material fo vorzuͤglich iſt, darf niemals angewendet 
werden. Junges Holz, wie z. B. das von Aeſten, 
hat immer weniger Zwiſchenraͤume, als altes hochſtaͤm⸗ 
miges, aber da es bei dem Verkohlen leicht ſogenannte 
Brenner oder Rauchkohlen gibt, ſo muß man die 
Kohle vor der Anwendung genau unterſuchen. Man 
wählt gewöhnlich das leichteſte Holz ohne Rinde und 
aͤſtige Stellen, beſonders dasjenige, welches die meiſte 


Gueichartigkeit darbietet, 


g Ztweites Kapitel. 
Von den zum Poliren der Metalle die⸗ 


nenden Subſtanzen. 


5 Ekrſter Artikel. 
Von dem Symirgen, 


Der Schmirgel ſtammt von einem Mineral, wel⸗ 
ches den Namen Corund fuͤhrt und in verſchiedenen 
Schattirungen zwiſchen Grau und Schwarz vorkommt. 
Fruͤher rechnete man dieſes Mineral zu den Eiſen⸗ 
erzen z es enthält allerdings Eiſenoryd, beſteht aber 
110 größten: Theil aus Thonerde und etwas Kie⸗ 

elerde, 8 0 eee 


Der beſte Schmirgel kommt aus China und aus 
Indien, derjenige, welcher ſich auf der Inſel Naxos, 
zu Algacar in Spanien findet und ſich fruͤher auf 
der Inſel Jerſey fand, enthalt, außer dem Eiſen, 

immer mehr oder weniger Glimmer. EZ 

Man braucht zum Poliren Schmirgel von drei 

verſchiedenen Graden der Feinheit, und man bereitet 
ihn auf folgende Weiſe. Das harte Mineral wird 
unter eiſernen Stampfen oder in ſtaͤhlernen Muͤhlen 
zerſtoßen oder zermahlen, und das ſo erhaltene Pul⸗ 

ver wird in einem Gefaͤß mit Waſſer uͤbergoſſen. 

Man ruͤhrt die Miſchung ſtark um, laͤßt ſie eine 

halbe Stunde ruhig ſtehen, gießt dann das Waſſer 

ab und laͤßt den darin ſchwebenden Schmirgel ſich 
abſetzen. Dieſer Bodenſatz iſt der feinſte oder der ſo⸗ 
genannte Schmirgel von 30 Minuten. Das Pulver 
wird abermals mit Waſſer uͤbergoſſen und umgerührt, 

nach einer halben Stunde gießt man das Waſſer 

wieder ab und ſo faͤhrt man fort, bis ſich nichts 

mehr aus dem Waſſer abſetzt. Man läßt dann dem 

Waſſer nur 15 Minuten Ruhe, wodurch man den 

gröbſten Schmirgel erhält, und vermindert die Ruhe⸗ 

zeit immer mehr, bis man endlich nur eine halbe 

Minute wartet. Der in dem letztern Zeitraum er⸗ 

haltene Schmirgel heißt Schmirgel von 30. Secunden 

und dient zum Schleifen der harteften Koͤrper. Zum 
Schleifen der Steine wird der Schmirgel mit Waſſer, 
zum Poliren der Metalle mit Oel angewendet. 


Guter Schmirgel koſtet in Paris das Pfund 1 0 


Frank und mehr, der feinſte 47 Frank, den rohen 
Schmirgel bezahlt man in London den Centner mit 
8 bis 10 Schill., in Paris mit 8 bis 10 Franken. 
In Deutſchland und Boͤhmen bedient man ſich 
ſtatt des Schmirgels eines Pulvers von kleinen Gra⸗ 
naten und von dem Muttergeſtein der Topaſe. Die⸗ 
ſes Schleifmittel hat bei weitem nicht die Härte de 
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Schmirgels und kann zum Poliren der haͤrteſten Körper 
gar nicht angewendet werden. Der Meſſerſchmied braucht 
vorzuͤglich den feinſten Schmirgel, uͤberhaupt blos die 
feinſten Polirpulver, er muß fie in gut verſchloſſenen 
Gefaͤßen an einem Ort aufbewahren, wo fie vor dem 
Staube geſchützt find, alſo nicht in der Werkſtatt. Ge⸗ 
wöhnlich wird der Schmirgel, mit Oel angemacht, in 
einem zugebundenen Topfe aufbewahrt. Der Eng⸗ 
länder Hawkins empfiehlt folgendes Verfahren, um 
ſich reinen und weit beſſern Schmirgel zu. bereiten, 
als der iſt, welchen man gewoͤhnlich im Handel er⸗ 
haͤlt. Er wendet nämlich bei der Bereitung des Pul⸗ 
vers ſtatt des Waſſers Oel an, in welcher Fluͤſſigkeit 
die Theilchen länger ſchwebend bleiben, fo daß man 
Schmirgel von ſehr verſchiedenen Graden der Fein⸗ 
heit erhall ?: Be 
Zweiter Artikel. 
Von der 3 in ma ſſche. 


Ruͤckſichtlich der Härte folgt die Zinnaſche unmit⸗ 
telbar nach dem Schmirgel. Sie beſteht aus einem 
Gemenge von Zinnoxydul und Bleioxyd, welches man 
ſehr leicht entweder durch Behandlung mit Salpeter⸗ 
ſaͤure oder auch blos durch das Glühen beider Mes 
talle darſtellt. Das letztere Verfahren iſt dasjenige, 
welches in der Regel angewendet wird. Man ver⸗ 
mengt Blei und Zinn in gewiſſer Quantitat und 
ſetzt die Maſſe der Hitze auf dem Heerd eines Flamm⸗ 
ofens aus, der fo eingerichtet iſt, daß eine große 
Menge Luft hineinſtromen kann. Da die beiden 
Metalle leicht ſchmelzbar ſind und ſich bald orydi⸗ 
ren, fo erhalt man in kurzer Zeit eine große Menge 
Oxyd. N RN a 

Einige Fabrikanten bereiten ihre Zinnaſche blos 
aus Zinn, aber mit Unrecht, denn ſowohl das Zinn, 


als das Blei iſt für ſich allein nicht ohne Schwierig⸗ 
keit zu orydiren, wahrend eine Legirung von beiden 
Metallen ſich ſehr raſch oxydirt. So wie ſich das 
Oxyd bildet, wird es mittelſt eines eiſernen Rechens 
auf die Seite geſchoben und die Metallmaſſe umge⸗ 
ruͤhrt und auseinander gebreitet. Indem man dem 
Metall die moͤglichſt groͤßte Oberflache gibt, befördert 
man die Einwirkung der atmofphärifchen Luft. Wenn 
ſich das ſaͤmmtliche Metall in Oxyd verwandelt hat, 
bringt man die ſo erhaltene Zinnaſche in ein Gefäß 
und waͤſcht ſie ſo lange mit reinem Waſſer aus, bis 
ſie eine ſchoͤne weißgraue Farbe erhaͤlt. Sodann wird 
ſie nochmals, zuerſt mit 1 hierauf mit 
N ausgewaſchen. 

Die Zinnaſche gibt dem Stahl eine glanzende 
weißliche Politur. Um die ſchoͤne ſchwarze Politur 
der Englaͤnder zu erhalten, muß man die Alnnaſche 
mit en „ 5 


Dritter Artikel. 
Von dem Colcothar oder dem Engelroth. 


Der Cocothar iſt nichts anders, als rothes Ei⸗ 
fenoryd. Das aͤchte Engelroth, wenigſtens dasjenige, 
welches in England gewoͤhnlich angewendet wird, 
kommt aus den Gruben der Mendip⸗Hills. Auch die 
chemiſchen Fabriken von Scheme ee Aer; viel 
von dieſem Polirmittel. 

Die Chemiker ſtellen das Engetot) auf ſehr ver⸗ 
ſchiedene Weiſe dar. 

Ran calcinirt Eiſenfeilſpaͤne 9 ſtetem Umrüh⸗ . 
ren in einem Schmelztiegel und zerreibt ſie dann in 
einem Mörfer aus Agat, aus Marmor oder aus Guß⸗ 
eiſen zu einem unfuͤhlbaren Pulver. j 

Die zweite Methode befteht darin, daß man ein 
Eiſenſalz mittelſt eines Alkalis a Man loͤſt 


ſchwefelſaures, ſalpeterſaures Eiſenoryd oder Chlor⸗ 
eiſen in dem 20 bis 25fachen Gewicht Waſſer auf 
und ſetzt dann eine waͤſſerige Auflöſung von Kali, 

Natron oder Ammoniak hinzu. Das in Waſſer un⸗ 
aufloͤsliche Oxyd faͤllt zu Boden, es wird nach dem 
Abgießen der Fluͤſſigkeit wiederholt ausgewafchen und 
dann geglüht oder ſcharf getrocknet. 

Das dritte Verfahren beſteht darin, daß man die 
Eiſenfeilſpaͤne in einem Kolben mit viel Salpeter⸗ 
ſaͤure übergießt. Die Säure tritt ihren Sauerſtoff 
an das Eiſen ab und verwandelt dieſes in Oxyd, 

welches niederfaͤllt; man verdampft die Fluͤſſigkeit, 
gluͤht das Oxyd und pulveriſirt es, 

Das einfachſte Verfahren unter allen iſt wohl fol⸗ 
gendes: man pulveriſtrt kohlenſaures Eiſen und ſetzt 
es in einem Tiegel der Rothgluth aus. Auf eine 
ähnliche Weiſe habe ich oft eine Art Colcothar aus 

Eiſenerzen, namentlich aus Hydraten, aus kohlenſau⸗ 
rem und uͤberhaupt aus allen natürlichen Eiſenoxy⸗ 
den dargeſtellt. Er war zwar kein reines Eiſenoxyd, 
ſondern ein mit erdigen Oxyden vermengtes, aber 
wenn es recht fein gepulvert wurde, ſo eignete es 
ſich noch beſſer zum Poliren, als das reine Ei⸗ 
ſenoxyd. = 5 : 

Ehemals nannten die Meſſerſchmiede eine Verbin⸗ 
dung aus Schwefel und Kupfer engliſch Roth, ob⸗ 
gleich ſie eine bleigraue Farbe hatte. Da das Schwe⸗ 
felkupfer dem Metall eine ſchoͤne Politur gibt, ſo 
wollen wir die Art, wie man es darſtellt, mittheilen. 

Man bringt in einen Schmelztiegel oder in einen 
Kolben gleiche Theile Schwefel und reines Kupfer, 
erhitzt maͤßig, bis man eine Entbindung von Warme 
und Licht bemerkt, vermehrt dann allmaͤhlig die Hitze 
und verdampft ſo viel Schwefel als moͤglich. Der 
Ruͤckſtand wird fein gerieben und geſiebt, oder in der 


Art, wie der Schmirgel, geſchlaͤmmt, wodurch man 
Pulver von verſchiedener Feinheit erhaͤlt. 5 
Das Schwefeleiſen, welches man durch Auflöfen 
gleicher Theile Schwefel und Eiſenfeilſpaͤne erhält, iſt 
ebenfalls ein vortreffliches Polixmittel. Man muß 
dieſe Schwefelmetalle nach dem Pulvern ſorgfaͤltig 
mit den Fingern durchgreifen, um ſich zu uͤberzeugen, 
daß keine harten Metalltheilchen darin enthalten ſind, 
was oft der Fall iſt. 2 0 ; Ri 
Einige Meſſerſchmiede verfertigen ein Polirpulver 
aus Stahl, indem ſie das Ende einer Stange Ce⸗ 
mentſtahl bis zur Weißgluth erhitzen und es dann 
auf ein Stuck Schwefel halten, welches auf einer 
Blechplatte oder beſſer auf einer Platte von grauem 
Gußeiſen liegt. So wie ſich beide Stoffe berühren, 
wird der Stahl zerſetzt und verbindet ſich mit dem 
Schwefel; man laͤßt dieſe Verbindung tropfenweiſe 
in kaltes Waſſer fallen und pulveriſirt dieſe Troͤpf⸗ 
chen. Dieſes Pulver wird nicht mit Oel, ſondern 
mit Branntwein angemacht und mit 4 Zinnaſche ver⸗ 
mengt. Perret, welcher die Darſtellung dieſes Pul⸗ 
vers zuerſt beſchreibt, verſichert, daß man mit keinem 
andern Mittel einen ſo ſchoͤnen Glanz in ſo kurzer 
eit hervorbringen koͤnne. 

Cu vier gibt folgende hoͤchſt einfache Methode an, 
nach welcher jeder Arbeiter, ohne alle Mühe, das eng⸗ 
liſche Roth darſtellen kann. Wenn man in eine ſehr 
weite Schaale eine Schicht Eiſenfeilſpaͤne thut und 
dieſe mit einer ſchwachen Schicht Waſſer übergießt, 
ſo wird das letztere in kurzer Zeit zerſetzt, und das 
Eiſen oxydirt ſich. Wenn man viel Waſſer zuſetzt, 
ſo geht die Oxydation langſamer vor ſich, wahrſchein⸗ 
lich wird in dem erſten Falle der Sauerſtoff aus der 
Luft und vielleicht die Kohlenſäure abforbirt: 
Laͤßt man das Gemenge trocken werden, ſo baͤckt 
das Eiſen feſt zuſammen, und man gelangt nicht uu 
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feinen Zweck; unterhält man aber beſtaͤndig denſelben 
Grad von Feuchtigkeit, ſo geht das Eiſen bald zum 
Theil in das ſchwatze Oryd Über, beſonders wenn 
man von Zeit zu Zeit das ſchon gebildete Oryd durch 
Waſchen ausſcheidet. Ein einfacheres Mittel, wie 
man ſich das feinſte engliſche Roth verſchaffen koͤnne, 
hat Guyton⸗Morveaux angegeben. Wenn man 
ſchwarzen Hutfilz, welcher bekanntlich mit ſchwefelſau⸗ 
rem Eiſen gefaͤrbt wird, einige Minuten lang in mit 
Waſſer verduͤnnte Schwefelſaͤure weicht, fo wird das 
Eiſen in unfuͤhlbaren Theilchen von rother Farbe nie⸗ 
dergeſchlagen. Weicht man ſodann den Filz in Waſſer, 
um die Säure zu entfernen, und traͤnkt man ihn mit 
Del, ſo hat man Alles bei einander, was zur letzten 


Politur des Kryſtallglaſes, der Spiegel und anderer 


harter Koͤrper angewendet wird. Man erhaͤlt hier 
alſo das feinſte, folglich das theuerſte Roth, faſt ganz 
umſonſt, da es ſich in dem alten Hutfilze befindet, 
auf welchen es beim Poliren gewohnlich aufgetra⸗ 
gen wird. x 5 


Zweite Abtheilung. 
Von den Mitteln zur Ausfuhrung der Arbeit, 
oder von der Werkſtaͤtte und dem Werkzeuge. 


! Bei jeder Fabrikation find die Mittel zur Aus⸗ 
führung der Arbeit von zweierlei Art: Werkſtaͤtten 
und Inſtrumente. & £ { N 
Unter Werkſtaͤtten verſteht man die Orte, wo 
die Arbeit vorgenommen wird, und wo ſich das dazır 
erforderliche Geraͤthe befindet. Unter Inſtrumenten 


begreifen wir alle unmittelbaren Mittel zur Ausfüh⸗ 
rung der Arbeit und theilen ſie in Maſchinen und 
Werkzeug. . ’ Sa, 
Die Maſchine iſt eine Verbindung mechaniſcher 
Mittel, durch welche die bewegenden Kraͤfte vermehrt 
und regulirt werden, ſo daß man dadurch entweder 
an Zeit, oder an Kraft erſpart. Das Werkzeug 
dagegen iſt ein einfaches Inſtrument, deſſen ſich die 
Arbeiter zur Vollziehung ihrer Arbeit bedienen. l 
Um in unſere Beſchreibung die nöthige Ordnung 
zu bringen, theilen wir die dem Meſſerſchmiede zu 
Gebote ſtehenden Mittel zur Ausführung der Arbeit 
in drei Werkſtaͤtten ab: in die Schmiede, welche 
Alles enthält, was ſich auf die Bearbeitung des Ei⸗ 
ſens und der Metalle bezieht; in die Schleiferei, 
wo von dem Schleifen der Klingen und der Vollen⸗ 
dung ihrer Form die Rede ſein wird, und in die 
Werkſtaͤtte für die Drehbank und den Werk⸗ 
tiſch, wo die Arbeiten zuſammengeſetzt und vollen⸗ 
det werden. 5 g „„ a 


Erſter ubſchnitt. 
Von der Sich mi e d e. 


Die Schmiede, wo das Eiſen geſchmiedet wird 
und feine erſte Form erhält, iſt die wichtigſte Werk⸗ 
ſtaͤtte des Meſſerſchmieds. Es iſt nicht unſere Ab⸗ 
ſicht, hier eine Beſchreibung von den Anſtalten zu 


liefern, wo die Meſſerfabrikation im Großen betrie⸗ 


auf den hoͤchſten Punkt gebracht hat, ſond 


a dern wir 
ſchreiben nur für den Meſſerſchmied, deſſen Werkſtatt 
Schauplatz 85. Bd. Le a 


ben wird, und wo man die Theilung der Arbeit bis 


ſich gewohnlich hinter dem Laden oder doch wenigſtens 
in der Nahe deſſelben befindet. 3 
Niemals darf ſich die Schmiede in dem Laden oder 
dem Waarenlager befinden, und zwar aus leicht be⸗ 
greiflichen Gründen, Der Geruch der Kohlen it im⸗ 
mer ſehr unangenehm man mag nun Holz⸗ oder 
Steinkohlen brennen, und er verbreitet ſich immer in 
dem Raume, wo die Eſſe ſteht, wenn der Schornſtein 
auch noch ſo gut zieht; wenn man das Eiſen ſchmie⸗ 
det oder ſchweißt, jo ſpringt der glühende Hammer⸗ 
ſchlag weit umher, was für die Käufer unangenehm 
und für die Waaren felbft nachtheilig ift, und endlich 
iſt es ganz unmöglich, eine Schmiede fo reinlich zu 
erhalten, wie ein Laden fein muß, weil beftändig 
Waſſer umbergefprißt, Kohlen verſtreun und Ham⸗ 
merſchlag erzeugt wird. in 
„Die Schmiede beſteht als Werkſtatt aus zwei ver⸗ 
ſchiedenen Abtheilungen, aus der Eſſe und dem Am⸗ 
6.085, in jener wird der chemiſche, auf dieſem der 
methaniſche Theil der Arbeit vorgenommen. Zu der 
Eſſe gehört Alles, was ſich auf die Feuerung bezieht, 
das Geblaͤſe, die Zangen und die zum Anzuͤnden und 
zur Leitung des Feuers erforderlichen Werkzeuge. Der 
Ambos dient zum Schmieden, und zu ihm gehoͤren 
‚viele Werkzeuge, welche wir bei dieſer Gelegenheit 
beſchreſben werden. ? an 


Erſtes Bapitel, 
een Demi Oe n. 
Es find in diefen Sapitel drei Gegenstande zu 
beruͤckſichtigen; 1) die Eſſe oder der Herd, „wo ſich 
das Feuer befindet; 2) der Blaſebalg, welcher die 
Verbrennung befördert, und 3) das Werkzeug, 
welches bei der Eſſe gebraucht ai 


Die eben angeführten Gegenftände muͤſſen ſich 
einander ſo nahe, als moglich befinden, damit der 
Meſſerſchmied, ohne eines Handlangers zu beduͤrfen, 
die Arbeit, welche er im Feuer hat, zugleich halten 
und im Auge haben kann, damit er das Geblaſe 
nach Willkuͤhr in, oder außer Thaͤtigkeit ſetzen, die 
Staͤrke des Feuers vermehren, oder vermindern, die 
Arbeit unter, oder uͤber den Wind bringen, und leicht 
eine andere Zange, eine Eſſenklinge, oder irgend ein 
anderes Werkzeug ergreifen kann. 8855 
Die Verbrennung haͤngt allerdings von der Guͤte 
des Brennmaterials und von der Menge und Dicht⸗ 
heit der aus dem Blaſebalg ſtroͤmenden Luft ab, aber 
das eigentliche Erhitzen wird ganz durch die Art und 
Weiſe beſtimmt, wie man den Blaſebalg gehen läßt. 
Niemand weiß beſſer, als der Arbeiter, welcher ſchmie⸗ 
det, in welchem Augenblick und wie man die Hitze 
geben muß, und deshalb iſt es noͤthig, daß er zu⸗ 
gleich die Arbeit, das Feuer und das Geblaͤſe beſor⸗ 
gen kann. 1 27 1 i 
Wir werden dieſes Kapitel in drei Artikel abthei⸗ 
len; der erſte wird von der Eſſe oder dem Feuer⸗ 
heerde handeln, der zweite von den Blaſebaͤlgen 
und den Mitteln, wie man das Feuer kraͤftiger macht, 
und in dem dritten werden wir die verſchiedenen 
Werkzeuge beſchreiben, welche bei der Eſſe 
gebraucht werden. 5 1 


Erſter Artikel. . 5 
VVV 1 
Perret und die andern Schriftſteller, welche über } 

das Schmiedehandwerk geſchrieben haben, verhreiten 

ſich weikläuftig und mit einer faſt lächerlichen Pünkt⸗ 

lichkeit über die Dimenſtonen der verſchiedenen Theile 

der Eſſe, und ſie legen ein ſolches Gewicht auf ihre 
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Vorſchriften, daß man wirklich glauben ſollte, eine 
nicht genau nach jenen Verhaͤltniſſen eingerichtete Eſſe 
müßte ganz unbrauchbar ſein. Ich, der ich in mei⸗ 
nem Leben viele Schmieden und Eſſen habe erbauen 
laſſen, wobei mich eine langjaͤhrige Erfahrung von 
der Nutzloſigkeit ſolcher Angaben uͤberzeugt hat, ich 
rathe dem Meſſerſchmiede, feine Schmiede fo einzu⸗ 
richten, wie er es eben verſteht, und ich empfehle ihm 
nut, der Form die gehörige Lage zu geben, denn dieſe 
iſt der weſentlichſte Theil der Eſſe, 
Deter eigentliche Feuerheerd, A,B Fig. 1, erhebt 

ſich etwa 3 Fuß hoch über den Fußboden und iſt 
nicht maſſiv, ſondern mit einer oder mehreren Hoͤh⸗ 
lungen verſehen, um die Feuchtigkeit zu verhuͤten und 
um den Kohlenkaſten, auch wohl den Kuͤhleimer dar⸗ 
unterſtellen zu konnen. In die Mitte der einen Seite 
dieſes ebenen Heerdes wird in der hintern Wand ein 
durchbohrtes Stuͤck Gußeiſen, die ſogenannte Form, 
geſetzt; die Mündung C der Form muß hoͤher, als 
die Ebene des Heerdes liegen und ſich etwas gegen 
die Vertiefung 5 neigen, ſo daß der Wind ſticht. 
Einige Schmiede bringen die Form unter der 
Flaͤche des Feuerheerdes an und geben ihr eine hori⸗ 
zontale Stellung. Dieſe Einrichtung hat den Nach⸗ 
theil, daß ſich der Hammerſchlag und die Aſche in 
der Form ſammeln, wenn der Blaſebalg nicht geht; 
dieſe Nachtheile vermeidet man leicht, wenn man die 
Form einen Zoll hoͤher legt und in das Feuer ſte⸗ 
chen laßt. N 

Der Heerd A B der Eſſe beſteht aus gewohnlichen 

gebrannten Backſteinen, die Stelle aber, wo das Feuer 
brennt, aus feuerfeſten Ziegelſteinen. Die hintere oder 
Brandmauer CD beſteht ebenfalls aus feuerfeſten 
Backſteinen, welche man, da ſie eine große Hitze aus⸗ 
zuhalten haben, auf die Breite legt, damit die Mauer 
ſo ſtark als möglich werde. In vielen Eſſen iſt die 


Oberfläche des Heerdes AB nach der Brandmauer 
zu ſo geneigt, daß dadurch eine Vertiefung D von 
einigen Zollen fr das Feuer entſteht; bei andern iſt 
ſie völlig horizontal. Da dieſe Einrichtung durchaus 
nicht von Wichtigkeit iſt, ſo halten wir uns bei ihr 
nicht weiter auf. 5 : a 

Ueber dem Heerde befindet ſich ein Schornſtein E. 
welcher ſo hoch ſein muß, daß er den Arbeiter nicht 
hindert, und deſſen Mantel die gehoͤrige Weite haben 
muß, um den ſaͤmmtlichen Rauch aufzunehmen. Das 
ganze Mauerwerk der Eſſe und des Rauchfangs wird 
durch eiſerne Stangen, welche ſich durchkreuzen, zu⸗ 
ſammengehalten. Der Schornſtein wird von einer 
gußeiſernen Platte F G oder von irgend einer andern 
Stütze getragen, welche dem Meſſerſchmiede geſtattet, 
von drei verſchiedenen Seiten an der Eſſe zu arbei⸗ 
ten, denn nur die hintere Seite, in welcher ſich die 
Form befindet, iſt zugemauert. g f 


welter Arfiß e,, 
Von dem Geb lä ſ e. 


Jede Maſchine, durch welche in das Innere eines 
Ofens Luft von außen eingeblafen wird, fuhrt den 
Namen Geblaͤſe. Es hat den Zweck, die Dichtheit 
der Luft zu vermehren und den Wind nach Erforder⸗ 
niß mehr oder weniger raſch einſtroͤmen zu laſſen. 
Die Metallgießer und andere Metallarbeiter erreichen 


denſelben Zweck durch Flammoͤfen und ſcharfziehende. 


Schornſteine, aber dem Meſſerſchmiede ſteht kein an⸗ 
deres Mittel zu Gebote, als das Gebläfe, oder wie 
man die einfachere Einrichtung gewoͤhnlich nennt, 
der Blaſebalg. 5 775 . BEER 
Welche Form auch ein Gebläfe haben mag, im⸗ 
mer beſteht es aus drei weſentlichen Theilen; aus dem 
Balg A Fig. 2, in welchem die Luft zuſammenge⸗ 
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preßt wird, aus der Windklappe B. durch welche 
die Luft in den Balg tritt, und aus der Duͤſe G, 
durch welche die Luft ausgetrieben wird. 5 ; 

Die Windklappe muß ſo groß fein, als nur im⸗ 


mer die Verhaͤltniſſe des Balges erlauben; denn wenn 


die Luft durch die Duͤſe vollſtaͤndig ausgetrieben wor⸗ 


den, ſo findet die bewegliche, die Zuſammendruͤckung 


bemwirkende Fläche des Balgs, wenn fie ihre frühere 
Stelle einnehmen will, einen durch den atmoſphaͤri⸗ 

(ſchen Druck erzeugten Widerſtand, welcher um ſo groͤ⸗ 

ßer iſt, je kleiner die Oeffnung der Windklappe iſt. 


Die Dichtheit der Luft im Balge iſt um ſo groͤ⸗ 
ßer, je kleiner die Mündung der Duͤſe iſt; es leuch⸗ 


tet ein, daß die Luft, welche durch irgend eine Oeff⸗ 


nung auszuſtroͤmen gezwungen iſt, eine um fo groͤßere 
Geſchwindigkeit erlangt, je kleiner die Oeffnung iſt; 
aber hier iſt die Dichtheit der Kraft nachtheilig, und 
wenn jene vermehrt wird, fo muß man auch dieſe 


verſtarken. 


Der Meſſerſchmied bedient ſich eines ledernen Bla⸗ 
ſebalgs, welcher aus zwei hoͤlzernen Blättern E F. 
beſteht, die an ihrer ſchmalſten Seite mittelſt eines 
Scharniers, welches ihnen eine unabhangige Bewe⸗ 


gung geſtattet, an ein hoͤlzernes Stück, den Balg⸗ 


kopf D, befeſtigt find. Die beiden Blatter, welche 
man auch Fluͤgel oder Wangen nennt, ſind durch 
ein Leder oder eine. Haut mit einander verbunden, 
welche an die Seiten der beiden Blätter angenagelt 
wird. Das untere Blatt iſt mit der Windklappe B 
verſehen, welche aus Leder oder leichtem Holze beſteht 


und rund herum mit Wolle eingefaßt iſt. Der Balg⸗ 


kopf iſt durchbohrt, To daß die Luft in die Duͤſe G 
treten kann. 8 


Wenn man die beiden Blätter E F von einander 
entfernt, fo wird das Leder, welches die Seitenwaͤnde 
bildet, ausgedehnt, die Windklappe öffnet ſich, und es 


zn, 
tritt Luft in den Balg. Wenn ſich hierauf die Blaͤt⸗ 
ter einander wieder nahern, fo ſchließt fi die Wind⸗ 
klappe, die in dem Balge befindliche Luft wird zu: 
ſammengepreßt und durch die Düfe O ausgetrieben, 
das Leder legt ſich zuſammen und bildet gleichmäßige 
Falten. . Be 
Bei großen Bälgen muß das Leder ſehr ſtark und 
feſt fein, dann werden die Falten nicht gleihmaßig 
und man muß Leiſten daran ſetzen, durch welche die 
Falten eine regelmäßige Lage erhalten; aber dennoch 
bleibt in den größten Falten immer Luft zuruck, was 
für den Gang des Geblaͤſes nachtheilig iſt. 
Ein anderer Nachtheil dieſer Baͤlge iſt, daß ſie 
nicht ununterbrochen, ſondern in Abſätzen den Wind 
ausſtrömen laſſen, dagegen haben ſie wieder den gro⸗ 
ßen Vorzug, daß ſie leicht in Bewegung zu ſetzen 
ſind und nur wenig Kraft erfordern. Das untere 
Blatt iſt gewöhnlich mit einer Kette H Fig. 1 ver⸗ 
ſehen, welche mit einem an die Decke befeſtigten He⸗ 
bel I in Verbindung ſteht. Von dem andern Ende 
dieſes Hebels geht eine zweite Kette I bis nahe an 
die Eſſe herab, durch welche das untere Blatt in Be⸗ 
wegung geſetzt wird. Ein auf dem obern Blatte ru⸗ 
hendes Gewicht L treibt das Blatt, wenn der Wind 
ausgeblaſen tt, in feine frühere Lage zuruck. Die 
Se des Stüͤtzpunkts K des Hebels wird durch die 
dhe beſtimmt, bis zu welcher man das untere Blatt 
erheben will. Je entfernter diefer Stützpunkt von der 
a iſt, deſto leichter geht der Balg und deſto 
weniger Kraft braucht der Arbeiter anzuwenden 
Um die Unterbrechung des Windes zu verhüten, 
bedient man ſich jetzt fat allgemein eines Geblaſes 
mit drei Blättern, welches man einen Balg mit zwei 
Winden nennt. Dieſe Baͤlge ſind in zwei Abthei⸗ 
lungen A und B Fig 3 eingetheilt, welche durch die 
in der Scheidewand F befindliche Oeffnung O mit 
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einander in Verbindung ſtehen. Die erſte Abtheilung 
B erhält die Luft durch die Klappe D, aber ſtatt ſie 
durch die Duͤſe E auszublaſen, wird ſie durch die 
zweite Klappe C in die obere Abtheilung A getrieben, 
welche nichts anders, als ein Luftbehaͤlter iſt. Das 
auf der obern Platte angebrachte Gewicht G druͤckt 
dieſe herab, ſobald ſich die untere Matte entfernt, die 
zuſammengepreßte Luft ſtroͤmt durch die Duͤſe E aus, 
und da beſtändig neue Luft eintritt, ſo findet das 
Ausſtröͤmen ununterbrochen ſtatt. 
„Die Kraft und Stärke des Windes wird ver⸗ 
mehrt, wenn man das obere Blatt mit einem ſchwe⸗ 
rerern Gewichte belaſtet; aber man darf eine gewiſſe 
Grenze nicht uͤberſchreiten; wenn das Gewicht zu 
ſchwer waͤre, ſo wurde das obere Blatt ſich nicht 
wieder heben können, und die Luft würde raſch durch 
die Düfe ausſtrömen, ohne in den obern Luftbehaͤlter 
zu gelangen, ſo daß der Blaſebalg wieder unterbro⸗ 
chen, wie im Gebläfe mit einem Winde, wirken 
würde. Durch ein zu leichtes Gewicht dagegen ent⸗ 
ſteht ein Verluſt an Wind, und es findet keine Gleich⸗ 

foͤrmigkeit bei dem Ausblaſen ſtatt. e 
Rabier zu Rennes hat einen Blaſebalg erfun⸗ 
den, welcher aus drei uͤbereinander angebrachten Ab⸗ 
theilungen XX 2 Fig. 4 beſteht. Die beiden untern 
Behälter X X erhalten die Luft durch die vier Klap⸗ 


pen kk mm; aus ihnen tritt fie durch die drei Kap: 


pen bac in den obern Behälter, aus welchem ſie 
in die Düfe getrieben wird. Das mittlere Blatt B- 
und das unterſte D ift unbeweglich. Zwiſchen beiden 
bewegt ſich die Scheidewand O, an welche die Kette 
wie gewoͤhnlich befeſtigt iſt. Das obere Blatt A wird 
mit dem Gewichte E belaſtet, und alle vier Blätter 
ſind an dem Balgkopfe N befeftigt. Die Luft tritt 
durch die Klappen des unterſten Blatts in den Be⸗ 
haͤlter X, von da, wenn das Blatt C fich ſenkt, in 


\ 


— 


den Behälter Vz wenn das Blatt O. wieder in die 
Hoͤhe gehoben wird, fo füllt ſich X von neuem mit 
Luft, und die in X "befindliche wird nach getrieben, 
von wo ſie durch die Duͤſe ausſtroͤmt. ; 
Diefer Balg, welcher in der Bretagne allgemein 
angewendet wird, koſtet wenig und iſt unter allen bis 
jetzt bekannten der beſte, gibt einen ununterbrochenen 
Wind und nimmt wenig Raum ein. 
Das Geblaͤſe muß ſoviel als möglich in die Ebne 108 
der Heerdflaͤche und fo nahe als moͤglich an die Form f 
gebracht werden; man vermeidet dadurch eine lange 
Windroͤhre und kann das Geblaͤſe e reinigen 
und darnach ſehen. 
Wird die Arbeit auf einige Tage unterbrochen, 
wie am Sonnabend oder an den Feiertagen, ſo muß 
man den Balg aufziehen, ſo daß das Leder ausge⸗ 
ſpannt iſt, damit die Falten nicht zu trocken werden 
und brechen. Bei dieſer Gelegenheit wird der Balg TR 
mit Fiſchthran, oder beſſer, mit Klauenfett e 


Dritter Artikel. 5 
Von dem Werkzeuge in der Schmiede, - 


In der Schmiede bedarf der Meſſerſchmied pe 
gender Geräthe und Werkzeuge: 
1) Eines mit Fa gefüllten Trogs, Sig. a 
mit einen Loͤſchwedel, deſſen man ſich bedient, a j 
die Kohlen auf dem Heerde zu benetzen. N 
2) Einer Kohlentonne, Fig. 6, für Holz⸗ N 1 
einer zweiten fir Steinkohlen. 1 
3) Mehrerer gerader und gebogener Ef 0 enklin⸗ 
gen oder Schuͤrhaken, Fig. 7, um die Kohlen in 
der Eſſe damit N ſchuͤren. 
4) Verſchiedener Zangen, Fig, 8, um das Ei⸗ 
fen in das Feuer zu bringen, es darin zu halten und 
wieder heraus zu nehmen, namentlich der Hohl⸗ oder 
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Freßzange, der runden Knopfzange, der ge⸗ 
raden Zange und der Hafen- oder Oehr⸗ 
zange. . Ben 
5) Eines Loͤſchſpießes, Fig. 9, welcher dazu 
dient, dem Feuer Luft zu machen und die Form zu 
reinigen, wenn ſich Schlacken u. dergl. hineingeſetzt 
haben. f 
6) Einiger Kohlenfhaufeln, Fig. 10. 
7) Eines Loͤ ſchwedels oder kleinen Beſens, 
Fig. 11, um die Kohlen mit Waſſer zu beſprengen 
und zuſammen zu fegen. g 


a Ipweites Napitel. 
Von dem A m b o s. 


„Ein guter Ambos iſt dem Meſſerſchmied unent⸗ 
behrlich. Man derfertigt die Amboſe aus Gußeiſen 


oder aus Schmiedeeiſen. Soll der Ambos gegoſſen 
werden, ſo legt man unten in die Form, da wo die 
obere Flaͤche des Amboſes hinkommt, eine Stahlplatte, 
welche mehrere Rauhheiten hat, damit ſie ſich recht 
feſt mit dem Guß verbindet. 7 
Beſteht der Ambos aus Schmiedeeiſen, ſo muß 
ſeine Bahn oder die obere Flache gehaͤrtet werden, 
was durch eine Art Gementation auf folgende Weiſe 
geſchieht. x RS 
Man bringt in einen Blechkaſten von der erfor⸗ 
derlichen Größe eine Schicht Kohlenpulver und ſtellt 
den Ambos ſo tief hinein, als er verſtaͤhlt werden 
ſoll. Die ganze übrige Flache des Amboſes wird mit 
einer dicken Schicht Thon uͤberſtrichen, dann verſchließt 
man den Kaſten gut, ſo daß die atmoſphaͤriſche Luft 
nicht hineindringen kann, bringt ihn auf den Heerd. 
eines Flammofens und erhitzt ihn mehrere Tage lang. 
Nach dieſer Zeit verloͤſcht man das Feuer, nimmt den 
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Blechkaſten heraus und härtet die in Stahl verwan⸗ 
delte Bahn des Amboſes. 79 76 
Die beiden Enden des Amboſes, welchen der Meſ⸗ 
ſerſchmied gebraucht, laufen in zwei Hörner aus, wes⸗ 
halb er auch den Namen Hornambos fuͤhrt. Das 
eine Horn iſt kegelförmig, das andere pyramidaliſch. 
Der Ambos iſt an zwei Stellen ab Fig. 12 durch⸗ 
bohrt; auf der Bahn hat er ein viereckiges Loch nahe 
bei dem kegelfoͤrmigen Horne A, das andere dreieckige 
Loch b befindet ſich auf dem pyramidalen Horne. 
Das erſte Loch dient als Nageleiſen und kann einen 
Schneidemeiſel oder eine Abſchrote aufnehmen; das 
zweite dient im Nothfall als Staͤmmeiſen, um 
mittelſt des Stampels die Scheibe an Tiſchmeſſern zu 
bilden. ; EZ 
Der Ambos muß ſehr feft ſtehen, er ruht gewöhn: 
lich auf dem ſtarken in die Erde eingegrabenen Am⸗ 
bosſtock G Fig. 12. Die Bahn D des Amboſes 
muß bis an den Gürtel des Arbeiters reichen; wenn 
fie niedriger wäre, fo wuͤrde ſich der Arbeiter buͤcken 
müſſen, was bei anhaltender Arbeit ſehr beſchwerli 
ſein wuͤrde. 5 ” 2 
Viele Meſſerſchmiede haben außer dem großen Am⸗ 
bos noch mehrere kleine Bankhoͤrner Fig. 13, wel⸗ 
che mit einer Angel verſehen ſind, die man in ein Loch 
des Ambosſtockes ſtecken, allenfalls auch in den 
Schraubſtock einſpannen kann. Die Bankhoͤrner find 


beſonders zu feinern Arbeiten vortrefflich und in Werk⸗ | 


ſtaͤtten, wo viel gearbeitet wird, ganz unentbehrlich. 
Der Ambos darf nicht zu weit von der Eſſe ſte⸗ 
hen, damit der Arbeiter das Eiſen leicht hin und her 
tragen kann. Perret⸗ſchreibt 4 bis 5 Fuß vor, und 
das iſt auch wohl die beſte Entfernung. Uebrigens 
muß auch auf das noͤthige Licht Ruͤckſicht genommen 
werden. ; 9 
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Der Meſſerſchmied muß mehrere Haͤmmer von ver⸗ 
ſchiedener Form und Guͤte haben. Obgleich der Ham⸗ 
mer ein ſehr einfaches und uraltes Werkzeug iſt, fo 

gibt es doch wenig Arbeiter, welche ihren Haͤmmern 
die zweckmaͤßſgſte Form zu geben verſtehen. Man 
unterſcheidet an jedem Hammer drei Theile: die 

Bahn B Fig. 14. oder den dicken Theil, welcher 

zum Mlattſchlagen beſtimmt iſt; die Finne oder 

Pinne A, welche keilartig zuläuft, und das Auge C, 

ein rechtwinkliches Loch in der Mitte, in welches der 

Stiel eingefuͤgt wird. Wenn man durch die Mitte 

der Finne, des Auges und des Kopfes eine gerade Li⸗ 

nie de zieht und dieſe Linie in drei Theile d f, fg, 
ge theilt, fo wird die mittlere Linie fg genau die 
zaͤnge des Auges bezeichnen und die Knie df die 

Höhe des Kopfes. Ruͤckſichtlich des Theils ge oder 

der Finne weicht man gewohnlich von dieſer Regel 
ab und macht ihn etwas langer, doch eigentlich nur, 

weil es beſſer ausſieht. 2 

Die Meſſerſchmiede bedienen ſich zweierlei Vo r⸗ 

ſchlage, den einen mit querlaufender Pinne, Fig. 15, 

den andern mit ſenkrechter Pinne, Fig. 16. Der 

Kopfhammer hat gar keine Pinne, ſondern ſtatt der⸗ 

felben einen zweiten Kopf von eigenthuͤmlicher Form, 

und der Hammer mit zwei Köpfen, Fig. 17, führt 
den Namen Schlaͤgel. } 

In Frankreich thut der Schmied und der Geſelle 
jeder abwechſelnd einen Schlag auf das Eiſen mit 
Haͤmmern von derſelben Lange. In England. hat der 
Schmied einen kleinen Handhammer, halt das Eiſen 
in der linken Hand und thut zwei Schlaͤge mit ſei⸗ 
nem Hammer, wenn fein Geſell einen Schlag mit dem 
großen Vorſchlag thut; auf dieſe Weiſe iſt der Schmied 
mehr Herr des Verfahrens und hat die Leitung der 
Arbeit völlig in feiner Gewalt. 5 


Zu dem Ambos gehören zwei 9 Spaltkeile 
oder Schrotmeiſel: der eine, Fig. 18, iſt ein ſehr 
ſtarker Stahlmeiſel, in welchem eine viereckige Eiſen⸗ 
ſtange als Griff eingefügt iſt; der andere, Fig. 19, 
beſteht aus einem dreieckigen Prisma von Stahl, wel⸗ 


ches auf einen Fuß geſchweißt iſt, der in das Loch 2 5 


Behn des Ambos paßt. 

Mit Unrecht gibt man dem Spaltkeil Sig. | 
einen feſten Stiel aus Eiſen; ein etwas ſchraͤg geführ⸗ 5 
ter Schlag mit dem Hammer erſchüttert den Arm des 
Arbeiters, welcher den Stiel halt, immer ſehr ſtark, 
es entſteht dadurch oft eine Verletzung, und zuweilen 
zerbricht der Stiel, beſonders wenn er aus ſproͤdem 
Eiſen war. Die engliſchen Schmiede bringen unter 
den Kopf dises Spaltkeils eine Auskehlung an, um 
welche ſie eine ſtarke Weidenruthe herum legen, de⸗ 
ren Enden ſie zu einem Stiel zuſammenflechten, Si 
gur 20; hierdurch find, fie aller mit den eiſernen Stie 
len verbundenen Nachtheile uͤberhoben. 

Es gehoͤren ferner zu dem Ambos eine Menge 175 
rader und gebogener Zangen von ſehr verſchiedener 
Größe, um die verſchiedenen Arbeiten halten und faf⸗ 
ſen zu können. Außerdem bedarf der Meſſerſchmied 
noch eines Nageleiſens, Fig. 21, welches aus ei⸗ 
ner mit Löchern von verſchiedener Größe und Form 
durchbohrten Eiſenplatte beſteht; es dient zum Schmie⸗ 


den der Köpfe der Nägel, welche man in die Loͤchen 
ſteckt und dann mit dem Hammer darauf ſchlaͤgt; fer 


ner braucht er mehrere grobe und feine Feilen, Fi⸗ 
gur 22, mit welchen die Klingen oft die erſte Form 
erhalten, und mit denen die Theile, welche zuſam⸗ 
mengeſchweißt werden follen, glatt El werden; 
und endlich eines Löfheimers, Fig. 5, zum Här⸗ 
ten der SelömkagEen Arbeiten. 
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. Zweiter Abſchnitt. 
Von der Schleiferei. 


In der zum Schleifen beſtimmten Werkſtatt, die 

oft von der Schmiede getrennt iſt, werden drei ver⸗ 

ſchiedene Arbeiten vorgenommen, folglich ſind auch 
drei Arten von Werkzeugen erforderlich. 

Das Rohſchleifen, wodurch das geſchmiedete 
Inſtrument die erſte Schärfe erhält, wird auf run⸗ 
den Schleifſteinen vorgenommen, welche auf d= 
ner Achſe befeſtigt ſind. . . 
a Das Feinſchleifen, wodurch von demſelben In⸗ 

ſtrumente die Spuren, welche der Schleifſtein zaruͤck⸗ 
gelaſſen hat, entfernt werden, geſchieht mit der Hand 
auf laͤnglichen Wetzſteinen. „ 

Das Poliren, wodurch die Waare die letzte 

Schaͤrfe und den Glanz erhaͤlt, wird auf verſchiedene 
Art: auf der Polirſcheibe, mittelſt der Hand, und mit 
Buͤrſten vollzogen. 1 
In großen Fabriken werden die Schleif⸗ und Po⸗ 

lirwerke durch machtige Waflerräder in Thaͤtigkeit ges 
ſetzt, aber die Beſchreibung dieſer Maſchinen liegt nicht 
in unſerm Plane, und wir beſchranken uns auf die 
Angabe des dem gewohnlichen Meſſerſchmied erforder⸗ 

lichen Werkzeugs. Wir theilen dieſen Abſchnitt in 
drei Kapitel: das erſte wird von den Schleifſtei⸗ 
nen und der. Einrichtung derſelben handeln, das zweite 
von den verſchiedenen Wetzſteinen, und das dritte 


0 von den Polirſcheib en. 


— 


Erſtes Rapitel, 
Von den Schleifſteinen. 


Man hat vorzuͤglich drei Arten von Steinen, wel⸗ 
che zum Schleifen und Schaͤrfen dienen; fie beftehen 
entweder ge oder aus Schiefer, oder aus 
dichtem Kalkſtein. Sie find entweder weich, oder hart, je 
nachdem ihre Maſſe mehr oder weniger dicht und feſt iſt. 
Man erkennt den Grad der Härte eines ſoſchen Steins, 
indem man mit der Klinge eines Meſſers über feine 
Oberfläche hinſtreicht. Vermuthet man, daß der Stein 
einen Riß habe, welchen man mit dem Auge nicht 
wahrnehmen kann, ſo gießt man ein wenig Waſſer 
darauf, welches an der Stelle des Sprunges weit 
ſchneller eindringen wird, als auf der ganzen ubrigen 
DOher flache, ke 5 

Die eigentlichen Schleifſteine heſtehen aus Sand⸗ 
ſtein und haben eine verſchiedene Größe, von 4 Zoll 
bis 6 Fuß Durchmeſſer. Sie ſtecken auf einer vier⸗ 

eckigen eiſernen Spindel AB Fig. 23, deren Stärke 
von dem Gewicht und dem Durchmeſſer des Steins 
abhaͤngtz gewöhnlich iſt ſie 6 bis 10 Linien ſtark. 
Ihre Länge betragt meiſtens einen Fuß; ihre beiden 
Spitzen müſſen aus ſehr gutem Eiſen ohne Riſſe und 
Sprünge beſtehen und dürfen nicht ſpröde fein, + 
Man erhält die Schleifſteine gewöhnlich gebohrt, 
aber die Meſſerſchmiede ziehen die ungebohrten vor, 
weil ſie wohl wiſſen, daß ſie nur ſehr ſelten richtig 
gebohrt find. und gut ſchleifen. Man durchbohrt die 
Schleiſſteine auf zweierlei Art; beide Verfahrungsar⸗ 
ten erfordern nur wenig Aufmerkſamkeit und Erfah⸗ 
ng. ER N 
Zuerſt mu 


j 05 man die Mitte des Steins aufſuchen, 
was entweder durch Verſuche oder nach folgender geo⸗ 
metriſchen Regel geſchieht. Man nimmt einen gehoͤe 
rig eingetheilten Maßſtab A, Fig. 24, legt ihn auf 
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den Kreis BD K O, welcher den Schleifſtein darſtellt, 
fo daß die beiden Enden des Maßſtabs BC genau 
auf einem Punkte des Umfangs liegen; das Schar⸗ 
nier E wird nach der der Mitte des Kreiſes entge⸗ 
gengeſetzten Seite gewendet, und der Ruͤcken des Maß⸗ 
ſtabs muß eine völlig gerade Linie bilden. Mit der 
linken Hand erhält man den Maßſtab in feiner Lage 
und mit der rechten legt man auf den Ruͤcken deſſel⸗ 
ben einen Winkelhaken E FG, deſſen Winkel E ge⸗ 
nau auf die Mitte des Maßſtabs ſtoͤßt; man erhält 
den Winkelhaken in dieſer Lage und zieht mit einem 
Bleiſtift oder einem Griffel die perpendikulaͤre Li⸗ 
nie E F. Man thut hierauf daſſelbe mit derſelben 
Vorſicht in einem andern Theile des Kreiſes BD, 
und um ſich zu uͤberzeugen, daß man richtig zu Werke 
gegangen iſt, zieht man noch eine dritte Linie HL 
ganz auf die namliche Art. Dieſe drei Linien wer⸗ 
den ſich an einem Punkte II durchſchneiden, und Dies 
fer Punkt iſt die Mitte des Kreiſes. Es iſt gleich⸗ 
guͤltig, welche Punkte des Maßſtabs man an den 
Umfang anlegt, wenn nur die beiden Punkte einan⸗ 


der entſprechen und derſelben Seite angehören; we⸗ 


ſentlich aber iſt es, daß der Maßſtab genau eine ge⸗ 
rade Linie bildet, wovon man ſich uͤberzeugt, wenn 
man die lange Seite des Winkelhakens auf den Ruͤcken 


des Maßſtabs legt. 


Hat man den Mittelpunkt gefunden, ſo ſchreitet 
man zu dem Bohren. Perret empfiehlt den, Fig. 25. 
abgebildeten Bohrer völlig ſenkrecht in einen ſtarken 
Schraubſtock A Fig. 26. zu ſpannen, die Mitte des 
Steins auf die Spitze des Bohrers zu legen und den 
Stein in voͤllig horizontaler Richtung umzudrehen. 
Dieſes Verfahren empfiehlt ſich zwar durch ſeine große 
Einfachheit und durch die Leichtigkeit der Ausführung, 
aber es hat doch auch manche bedeutenden Nachtheile, 
Es erfordert zuerſt, daß der Bohrer völlig: perpendi⸗ 
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kulär auf die Ebene des Steins gerichtet ſei, denn 
ſonſt würde das Loch nicht vollig ſenkrecht eingebohrt 
werden, und der Stein wäre mangelhaft oder gar nicht 
zu brauchen. Nun haͤngt aber die Richtung des 
Steins einzig und allein von dem Augenmaße des Ar⸗ 
beiters ab, und Jedermann weis, wie leicht dabei ein 
Irrthum ſtatt finden kann. Außerdem iſt das Loch 
rund, die Spindel aber viereckig, und bei dieſer Ver⸗ 
ſchiedenheit der Form iſt es ſchwer, trotz der Keile, 
die erforderliche Feſtigkeit zu erlangen. d 
„Das beſte Verfahren beſteht darin, daß man mit⸗ 
telſt des Meiſels ein viereckiges Loch in den Stein 
bohrt und ſich fortwährend von der Genauigkeit des 
Loches überzeugt; aber dazu iſt viel Zeit erforderlich, 
und deshalb iſt dieſes Verfahren koſtſpieliger, als das 
vorige. „ KR BREI SFR NIIG 
Wenn das Loch gebohrt iſt, ſo unterſucht man, 
ob die Muͤndung an beiden Seiten dieſelbe Größe hat, 
fügt dann die Spindel ein, befeſtigt fie mittelſt völlig 
ausgetrockneter Keile von Eichenholz und überzeugt 
ſich, ob die Spindel vollig ſenkrecht eingefügt iſt. 
Man erkennt das, wenn man den Stein zwiſchen⸗ 
zwei Werktiſchen oder auf zwei Balken drehen laͤßt 
und gegen ſeinen Umfang irgend ein gerades Inſtru⸗ 
ment haͤlt; berührt ihn dieſes während des Drehens 
uberall völlig gleichmäßig, fo lauft der Stein richtig; 
iſt er falſch aufgezogen, ſo gibt das Inſtrument an, 
auf welcher Seite er hoͤher oder niedriger gerichtet wer⸗ 
den muß. Um ihn hoͤher zu ſtellen, treibt man die 
Keile an der Seite, wo er zu niedrig war, tiefer ein, 
oder man zieht ſie an der andern Seite ein wenig 
heraus. e 
Die Keile muͤſſen allmaͤhlig durch Hammerſchlaͤge 
eingetrieben werden. Wenn fie alle leeren Raume 5 
ausfüllen, fo treibt man kleinere von pyramidaler Form 
zwiſchen ſie, denn wenn der Stein dauerhaft aufge⸗ 
Schauplatz 85. Bod. 10 ; 
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klein, 
Kraft. 
allen Ma 


den groͤßte 
die Schlei 


5 die von Bändern 
man durch Schrauben befeſtigt. 


Ein anderer zum Glück ſehr ſeltener Unfall, deffen 
Urſache noch nicht ermittelt iſt, iſt das Zerſpringen 
der Steine. Es ereignet ſich namlich zuweilen, daß 
dieſe Steine manchmal gleich anfangs, öfterer jedoch, 
nachdem ſie ſchon einige Zeit umgedreht worden ſind, 
mit großer Gewalt zerſpringen, wobei die einzelnen 
Stuͤcke nach allen Seiten umher fliegen und die Ar⸗ 
beiter verletzen oder ſelbſt tödten. Ein ſolcher Unfall 
kam 1762 zu Straßburg vor und veranlaßte eine 
Unterſuchung und einen Bericht an die Akademie zu 
Paris, welche in dieſem Exeigniſſe nichts ſah, als eine 
Wirkung der Centrifugalkraft und eine Berrückung 
der Theilchen, welche durch irgend einen innern unbe⸗ 
merkbaren und ſchon in dem Steinbruch entſtandenen 
Sprung erzeugt worden wäre. Die Akademie ſchlug 
vor, die Schleifſteine dicker zu machen und auf ber 
den Seiten Vertiefungen von. geringerm Durchmeſſer 
anzubringen, in welche man einen elſernen Ring le⸗ 
gen ſollte, der durch Keile oder Schrauben feſt gehal⸗ 
ten wurde. Wenn dieſe Bänder niedriger wären, als 
der Umfang des Steins, fo würden fie bei dem Schleiz 

fen nicht hindern. Es ergab ſich jedoch bald, daß 
durch dieſe Bänder, welche die Schleifer ſchützen fol: 
ten, dem Uebel nicht abgeholfen wurde, denn die 
Steine ſprangen auch in der Richtung des Durch: 
ſchnitts des Steins. Slater ſchlug vor, auch die 
Seiten des Steins mit hoͤlzernen und eiſernen Schei⸗ 
ben zu bedecken, welche feſt gegen den Stein ange: 
trieben werden ſollten; aber wir wiſſen nicht, ob die⸗ 
fer Vorſchlag ausgeführt worden iſt, } 

Obgleich die Geſchwindigkeit eines Schleifſteins 

ſehr groß iſt, denn Derham hat berechnet, daß die 

Geſchwindigkeit eines zum Zuſpitzen der Stecknadeln 

beftimmten Steins faſt + von der Geſchwindigkeit ei⸗ 

ner Kanonenkugel beträgt, ſo glaube ich doch durch⸗ 

aus nicht, daß der Stein durch See zer 
i n 0 * 
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truͤmmert und umher geſchleudert wird. Die heftige 
mit Getöfe verbundene Exploſton, das Umherſchleu⸗ 
dern nach allen Seiten, das gaͤnzliche Zerſpringen, 
welches oft bis zu einer Art Pulveriſirung geht, ver⸗ 
anlaſſen mich zu der Meinung, daß in dieſem Falle 
irgend eine gewaltige Kraft, vielleicht die durch die 
Reibung entwickelte Elektricitaͤt, mit ihrer ganzen Ge⸗ 
walt wirken moͤchte. Ich habe nirgends eine genuͤ⸗ 
gende Erklaͤrung dieſer Erſcheinung gefunden und 
gebe deshalb die meinige als eine bloße Meinung, 
ohne ein großes Gewicht darauf zu legen. 5 
Wenn der Schleifſtein an Ort und Stelle gebracht 
worden iſt, ſo muß er ſo weit abgeſchliffen werden, 
daß er, wie die Schleifer ſagen, vollkommen rund 
dreht. Man legt vor den Stein auf den Rand des 
Trogs ein Holz, welches als Stuͤtzpunkt fuͤr ein 2 
bis 3 Linien im Quadrat haltendes viereckiges, in ei⸗ 
nen langen ſtarken Griff befeſtigtes Eiſen dient. Die⸗ 
ſes Eiſen ſtuͤtzt man feſt auf das Holz und Hält es 
ſo gegen den Stein, daß es dieſen abſchleift. Der 
Stein muß hierbei langſam und vorſichtig mit der 
Hand gedreht werden, damit man augenblicklich inne 
halten kann, wenn ihn das Eiſen zu ſtark angreift. 
Man beginnt mit dem Rande des Steins, um nach 
und nach gegen die Mitte des Cylinders zu gelangen. 
Das in einem Winkel von 45 Grad gehaltene Eifen 
ruckt immer gegen den Arbeiter vor. Damit es ge⸗ 
hoͤrig angreife, legt man es zuerſt gerade auf die 
Ebene des Cylinders, dann laͤßt man es eine kleine 


kreisförmige Bewegung beſchreiben und fuͤhrt es ſo auf 


den Rand Es iſt eine gewiſſe Uebung erforderlich, 
welche durch keine Beſchreſbung erſetzt werden kann, 
wenn das Eiſen ſeine volle Wirkung thun ſoll. Die 
meiſten Arbeiter werden erſt nach und nach mit der 
Fuͤhrung dieſes Eiſens vertraut und halten es an⸗ 
fangs ſo, daß es von dem Steine angegriffen wird, 


ohne daß man auf dem letztern etwas anderes, als 
ſchwache oberflaͤchliche Furchen bemerkt. Man beginnt 
das Abſchleifen immer von den Raͤndern des Steins 
aus, denn wenn man von der Mitte nach dem Rande 
zu ſchleifen wollte, ſo wuͤrde man ſehr leicht den Rand 
abſprengen, und da der Stein ſcharfe Raͤnder haben 
muß, ſo wuͤrde man dann viel von der Maſſe des 
Steins abnehmen muͤſſen, um die erforderliche Schärfe 
wieder zu erlangen. Die Arbeit iſt vollendet, wenn 
der Stein bei dem Drehen gleichmaͤßig umlaͤuft und 
nicht mehr ſpringt oder huͤpft, und man braucht nun 
nur noch dem Rande die gehörige Schaͤrfe zu geben. 
Dies geſchieht, indem man alle Ungleichheiten an den 
Seiten des Steins abnimmt, ſo daß dieſe eine ebene 
Flaͤche bilden und der Rand rechtwinklich rund herum 
vorſpringt. 3 ; e 
Der Schleifſtein wird nun mit einer Vorrichtung 
verbunden, welche ihn in Bewegung ſetzt und ihm 
geſtattet, waͤhrend des Umdrehens in Waſſer zu tau⸗ 
chen. Die bewegende Kraft iſt entweder unabhangig 
oder abhängig von dem Steine. Die adh en oc 
tungen koͤnnen durch Waſſer oder durch ein Roßwerk 
getrieben werden; die einfachſte und gebraͤuchlichſte iſt 
ein Schnurrad, welches durch einen Arbeiter herum⸗ 
gedreht wird, waͤhrend ein zweiter Arbeiter, der auf 
dem Schleifbret liegt, oder vor dem Schleifſteine ſitzt, 
das Schleifen beſorgt. 5 
Dieſe Maſchine, Fig. 27, beſteht aus drei Theilen: 
) Aus dem zum Theil mit Waſſer gefüllten 
Trog A, auf welchen der Stein B mittelſt der 
Stützen G ruht; ein mit Filz beſetzter Spritzlappen D 
verhindert, daß das Waſſer aus dem Troge nicht 
durch den ſich raſch umdrehenden Schleifſtein heraus⸗ 
geſchleudert und dem Schleifer in das Geſicht ge; 
ſpritzt werde. a e 
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2) Aus einem Rade I. von 6 bis 7 Fuß im 
Durchmeſſer, welches von einem Arbeiter mittelſt ei⸗ 
ner Kurbel umgedreht wird. Dieſes Rad befindet 
ſich zwiſchen zwei feſten Traͤgern P. welche mit Pfan⸗ 
nen berſeben find, in denen die Achſe oder Spindel 
des Rads durch metallene Biegel feſtgehalten wird. 
Die beiden Enden der Achſe, die in den Pfannen lau⸗ 
fen, find rund gedreht, und das eine Ende verlaͤn⸗ 
gert ſich jenſeits der Pfanne in einen viereckigen An⸗ 
fat, auf welchem die Kurbel aufgepaßt wird. Das 
Rad iſt in feinem Umfange mit einer Vertiefung oder 
Rinne verſehen, in welche die Schnur oder der Rie⸗ 
men G, der dann uͤber die Rolle des Schleifſteins 
laͤuft, gelegt wird. 1 151 
3) Aus dem Schleifbret H. einem dreieckigen 
Kaſten, welcher mit dem einen Ende auf dem Troge des 
Steins ruht, und oben ein langes Bret I tragt, auf 
welchem der Schleifer der Lange lang liegt; er ſtuͤtzt 
ſeine Fuße auf das Fußbret K, und ſeine Bruſt ruht 
auf einem gepolſterten Kiſſen. 3 f 
Dieſe Vorrichtung findet man in allen nur eini⸗ 
germaßen bedeutenden Merkftätten, aber außer ihr 
hat man noch eine andere, bei welcher die bewegende 
Kraft von dem Steine ſelbſt abhangt, und der Schleiz 
fer zugleich die Stelle des Drehers berſieht. 
Bei dieſem Schleifſteine, Fig. 28, wird der Trog 
O von zwei Trägern B gehalten, und die Achſe des 
Steins lauft ebenfalls in eifernen oder kupfernen Pfan⸗ 
nen, aber ſie bildet ein Ganzes mit der Kurbel A, 
die mit einer Vertiefung verſehen iſt, um welche ſich 
der Riemen D wickelt, deſſen Ende mit dem Fußtritt 
E verbunden iſt. Indem der Schleifer mit ſeinem 
Fuße den Tritt in Bewegung ſetzt, wird die Kurbel, 
und durch dieſe der Stein in eine kreisförmige Bez 
wegung gebracht. 5 11175 


Dieſe kleine Vorrichtung ‚gewährt den Vortheil, 
daß der Schleifer die bewegende Kraft völlig in ſei⸗ 
ner Gewalt hat, er kann die Geſchwindigkeit des Steins 


willkührlich vermehren oder vermindern, und in diefer 
Hinſicht iſt ſie jeder andern vorzuziehen; aber ſie wirkt 
nur mit geringer Kraft und ermüdet den Schleifer 
ſehr, auch Fann fie nur für die kleinern Gegen 
angewendet werden. 5 . 
Die Schnur, welche die Bewegung von d 
Ben Rade auf die Rolle des Steins fortpflanzt, dar 
nicht mittelſt eines Knotens zuſammengebunden wer 
den, ſondern man muß ſie ſpliſſen, d. h. 
des einen Endes muͤſſen mit den Faͤden 
Endes ſo zuſammengeflochten oder verſchlungen wer⸗ 
den, daß ſie an der Stelle der Vereinigung nicht die 
geringſte Erhöhung bilden. Die Matrofen wenden 
dieſe Art Verbindung gewöhnlich an und find fo ge 
ie 


ſchickt in dieſer Arbeit, daß man zuweilen die zuſgm⸗ 
mengeſplißte Stelle nur mit Mühe auffindet, Pe 
ret hat das Spliſſen ſehr ausführlich beſchrieben, aber 
da man ſolche Arbeiten nie aus einer bloßen Beſchrei⸗ 
bung lernen wird, fo haben wir es fir unnütz gehal⸗ 
ten, das Verfahren genauer anzugeben. 
Die Pfannen werden von 900 zu Zeit mit altem 
Schweinefett oder ſogenanntem Keſſelfett einge⸗ 
ſchmiert. Wenn man die Schnur dann und wann 
mit dieſem Fette beftreicht, fo halt fie viel langer. 


Zweites Bapitel. 3 
Von den Wetz⸗ oder Abziehſteinen, 


Die Wetzſteine find lange flache Steine, mittelft 
welcher man den Klingen die letzte Schärfe gibtz fie 
werden in fünf Sorten gethellt, welche wir in eben 
ſo viel Artikeln beſchreiben wollen, ee Ni 
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ae De Le 
Von den fandigen Wesfteinen, 


Diefe Steine werden aus Kohlenſandſtein verfer⸗ 
tigt, welchen man fein pulvert, mit Waſſer zu einem 
Teig anmacht, wie Ziegelmaſſe formt und dann in ei⸗ 
nem Tohferofen brennt. Solche Steine werden in 
mehrern Fabriken in Frankreich verfertigt; zu Alet bei 
Limour wendet man dazu einen hellgelben feinkoͤrni⸗ 
gen Sandſtein an; eine andere Sorke, welche man 

von Namur bezieht, kommt von Altſalm bei Mal⸗ 
meby; die letztern Steine beftehen aus einem grünli⸗ 
chen glimmerartigen und etwas blaͤtterigen Sandſtein, 
‚ und werden von den Meſſerſchmieden ſehr gefchäßt. 

Es gibt in Frankreich eine große Menge Stein⸗ 
kohlenlager, deren Sandſtein ſich ſehr gut zu ſolchen 
Steinen eignen würde und leicht zu gewinnen wäre, 
aber bis jetzt wird er noch gar nicht benutzt. 38 

In den Meſſerfabriken zu Chatellerault wendet 
man einen körnigen ſchieferarkigen Eurit an welcher 
wahrſcheinlich dort in der Naͤhe gefunden wird. 
Die ſandigen Wetzſteine gelten dann für gut, wenn 
ihr Korn ſehr dicht, gleichmaͤßig, glatt und weiß iſt; 
man gebraucht ſie zum Abziehen der Meſſer und an⸗ 
derer ſtarker Klingen. 5 5 
Zweiter Artikel. 
Von dem Delſteine. 


Der ſogenannte levantiſche Oelſtein iſt ein 
kohlenſaurer Kalkſtein, welcher ſich durch das Feuer 
nur ſchwierig zu Kalk brennen laßt, von der Salpe⸗ 
terſaͤure nur langſam aufgelößt wird und eine ſolche 
Haͤrte hat, daß ihn ein Grabſtichel kaum ritzt. Man 
nennt ihn levantiſchen Stein, weil er aus Joppe von 


den Levantehandel treibenden Schiffen als Ballaſt 
mitgebracht wird. Nach der Angabe einiger Mine⸗ 
ralogen kommt er aus der Gegend von Smyrna, nach 
andern von der Inſel Candig. Oelſtein heißt er, weil 
man ihn vor dem Gebrzuche 3 bis 4 Monate lang 
in Oel legt. Das Oel gibt ihm eine gruͤnliche Farbe 
und eine bedeutende Haͤrte, aber erſt nach langer Zeit, 
denn ſein Korn iſt ſo dicht und feſt, daß das Oel 
nur ſchwierig eindringen kann. BR a 
Ein Fehler, welchen man dieſen Steinen vorwirft, 
iſt, daß fie haufig einige ſchwärzliche Adern haben, 
welche weit harter find, als die übrige Maſſe. Wenn 
dieſe Adern quer uͤber den Stein laufen, ſo ſind ſie 
allerdings bei dem Abziehen nachtheilig und der Ar⸗ 
beiter muß beſtaͤndig Ruͤckſicht auf ſie nehmen. 
Die levantiſchen Steine werden zuerſt auf einem 
Sandſteine abgeſchliffen, dann mit Bimsſtein geglaͤt⸗ 
tet; man ſchleift ſie auf der einen Seite flach, gibt 
aber der andern Seite eine ſchwache Rundung. Die 
flache Seite dient zum Abziehen der Scheeren, der Ra⸗ 
dirmeſſer, der Meſſer für verſchiedene Kuͤnſtler und 
Handwerker u. dgl.; auf der rundlichen Fläche wer⸗ 
den die gebogenen Klingen, wie Huͤhneraugenmeſſer, 
Gartenmeſſer u, dgl. abgezogen. . 
Ganz fehlerfreie Delfteine werden forgfältig auf⸗ 
bewahrt und blos zum Abziehen der Lanzetten benutzt. 
Die fehlerhaften Delfteine wendet man zum Poliren 
der Ruͤcken der Meſſer und anderer Inſtrumente an, 
be zu dieſem Zweck ſind die weichſten Steine die 
eſten. x 10 


Dritter Artikel. 
Von den Raſirmeſſerſteinen; 


Dieſe Steine gehoͤren den Kieſelthonſchiefern an, 
welche ſchwaͤrzliche, roͤthliche oder violette über einan⸗ 
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der liegende Schichten bilden. Die Sorte, welche 
ſich am beſten für feine Klingen, beſonders für Ra⸗ 
ſirmeſſer eignet, iſt chamoisgelb und hat ein ſo feines 
Korn, daß man es mit dem Auge gar nicht bemerkt. 
Gewoͤhnlich ſind dieſe Steine auf der einen Seite 
weißlich oder gelb, auf der andern ſchwarz, aber ſel⸗ 
ten iſt die ſchwarze Seite zum Abziehen brauchbar, 
weil ſie entweder zu hart oder zu weich iſt. Zuwei⸗ 
len bemerkt man auf der gelben Seite einzelne ſchwarze 
Stellen, aber ſie ſind der Guͤte des Steins nicht im 
mindeſten nachtheilig. 8 N 

Wir erhalten dieſe Steine aus den Bruͤchen von 
Schloß⸗Salm in der Gegend von Malmedy. Sie 
geben den feinen Inſtrumenten eine vortreffliche Schnei⸗ 


de und werden beim Gebrauche mit Olivenöl befeuch⸗ 


tet; wenn das Oel einige Zeit darauf geſtanden hat, 
ſo gerinnt es, und dann muß man es mittelſt eines 
Bimsſteins und Waſſer abſchleifen, 0 


Vierter Artikel, 
Von den Grabſtichelſteinen, 


Dieſe Steine beſtehen aus einem gruͤnlichen, ſehr 
glatten und feinkörnigen Schiefer, welcher im Lan⸗ 
gueboc, in der Auvergne und in Lothringen, beſon⸗ 
ders in der Gegend von Nancy: bricht, Aehnliche 
Steine kommen von dem Vefuv, fie find von einer 
aſchenartigen Rinde bedeckt, die fich mit einem Meſſer 
abſchaben laßt, worauf ein gleichmäßig grasgrüner 
Stein ohne Adern oder Schattirungen erſcheint. Die 
Güte dieſer Steine iſt ſehr verſchieden. Man muß 


immer die haͤrteſten und feinſten ausſuchen; fie wer⸗ 


mit einer alten Feile oder einem Sandſtein 
trocken abgeſchliffen, dann mit Waſſer und Bimsſtein 
und endlich mit einem mit Waſſer befeuchteten Raſir⸗ 
meſſerſeine glatt gerieben. 


den zuerſt mit e 


* 
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Auf dieſem Steine werden die feinften Schneiden 
abgezogen, und er iſt befonders gut für die Federmeſ⸗ 
fer, Huhneraugenmeſſer u. dgl. Er iſt der zweite 
Stein, auf wel chirurgiſchen Inſtrumente ab⸗ 
gezogen werden, b die Lanzetten, alle zu Au⸗ 
genoperationen dienenden Inſtrumente, die Biſtouris 
u. ſ. w. Der für die gekruͤmmten Biſtouris beſtimmte 5 
Stein muß eine rundliche Oberfläche haben. 25 


Fuͤnfter Artikel. 
Von dem Lanzettenſteine. 


Dieſer Stein, welcher auch den Namen gruͤner 
Kieſel führt, iſt ein ſehr harter und ſehr dichter Thon⸗ 
kieſelkalkſtein. Perret fuͤhrt an, die Stadt Rochelle 
ſei mit ſolchen Steinen gepflaſtert. Auch aus Deutſch⸗ 
land und Spanien erhalten wir ſolche Steine, aber 
ich bin nicht im Stande, die Sundörter anzugeben. 

Die beſte Sorte iſt ſehr glatt und ſehr dicht, blaß⸗ 
grün oder olivenfarbig, ohne Adern, ohne Schatti⸗ 
rungen und ſo hart, daß ein Raſirmeſſer kaum einen 
Eindruck darauf erzeugt. 

Die Zurichtung dieſer Steine erfordert viel Zeit 
und iſt mit Schwierigkeiten verbunden: man fägt-fie 
zuerſt wie den Marmor mit einer Saͤge ohne Zähne; 
erſt mit Sand, dann mit Schmirgel, hierauf werden 
die Saͤgeſchnitte mittelſt eines Sandſteins und Waſ⸗ 
fer abgeſchliffen, dann die Striche, welche der Sand 
ſtein hinterlaſſen hat, durch Bimsſtein und Waſſer 
entfernt, und endlich die letzte Vollendung mit einem 
Raſirmeſſerſteine gegeben. f i 

Man wendet zwar dieſen Stein nur in ſehr we⸗ 
nig Faͤllen an, aber er iſt faſt unentbehrlich, um den 
feinen chirurgiſchen Inſtrumenten, beſonders den Lan⸗ 
zetten, Staarnadeln u. dgl. die hoͤchſte Schärfe zu ge⸗ 
ben, und viele Meſſerſchmiede verfertigen blos deshalb 
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keine Lanzetten, weil fie ſich keine ſolchen Steine ver⸗ 


ſchaffen koͤnnen. 8 . f 
Die Abziehfteine werden gewöhnlich in hoͤlzerne 
Kaſten eingepaßt; oft bew man ſie in beſondern 
Futteralen auf. Um ihnen ie erforderliche Dicke und 
eine regelmäßige prismatiſche Form zu geben, bedie⸗ 
nen ſich einige Meſſerſchmiede der Feile und der Ra⸗ 
ſpel, aber hierdurch werden nicht nur dieſe Werkzeuge 
ſehr abgenutzt, ſondern die Steine zerſpringen auch 
ſehr oft bei dieſer Arbeit, weil man ſie feſt in den 
Schraubſtock ſpannen muß. Die beſte Art, dieſen 
Steinen eine gewiſſe Form zu geben, beſteht darin, 
daß man einen gewoͤhnlichen Schleifſtein auf die Ta⸗ 
fel legt und den Abziehftein unter oͤfterm Benetzen 
darauf abſchleift. Man kann ſich auch des gewoͤhn⸗ 
lichen Schleifſteins bedienen, aber nur ein ſehr geſchick⸗ 
ter Schleifer wird hier ſeinen Zweck erreichen. 


Drittes Rapitel, 
Von den Polirſcheiben. 


Die Polirſcheiben ſind, wie die Schleifſteine, auf 
eiſerne Spindeln aufgezogene Cylinder von ſehr har⸗ 
tem Holz, welche zum Poliren der verſchiedenen Meſ⸗ 
ſerſchmiedewaaren dienen. Man wählt immer das 
haͤrteſte und dichteſte Holz zu ihrer Verfertigung aus, 
gewoͤhnlich gutes geſundes Nußbaumholz, doch ſind 
aus mehrern Gruͤnden die harten amerikaniſchen Hoͤl⸗ 
zer vorziehen, Auch die Farbe des Holzes iſt zu 
beruͤckſichtigenz ſchwarzes oder braunes verdient immer 
den Vorzug vor hellfarbigem, weil man bemerkt ha⸗ 
ben will, daß die dunkelfarbigen Holzer in der Re⸗ 
gel eine größere Dichtigkeit beſitzen. Weißes Holz 
iſt faſt immer zu weich, wirft ſich und verliert dann 
ſeine Form. RO SIE OR 
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Riſſiges Holz darf man nie zu Polirſcheiben ver⸗ 
wenden, denn wenn der Riß auch noch ſo klein iſt, 
ſo wird er doch durch die raſche Umdrehung in we⸗ 
nig Minuten größer, verbreitet ſich durch die ganze 
Scheibe, und es koͤnnens dann Unfälle vieler Art enk⸗ 

ehen. 18 55 ; 11255 
‘ Die Polirſcheibe wird auf dieſelbe Art und mit 
denſelben Vorſichtsmaßregeln, wie der Schleifſtein, auf 
die eiſerne Spindel aufgezogen, nur muß bei ihr das 
Loch jedenfalls viereckig ſein. Die Keile ſind von Ei⸗ 
ſen und nicht von Holz, und die Spindel kann man 
ſchwaͤcher machen, weil fie eine geringere Laſt zu tra⸗ 
gen hat. Da die Scheibe ſich ſehr ſchnell umdrehen 
muß, fo darf ihre Rolle nicht ſehr groß fein; das ge⸗ 
woͤhnlichſte Verhaͤltniß ſcheint 4, 2, ſelbſt A des Durch⸗ 
meſſers der Scheibe. Jedenfalls iſt es raͤthlich, Rol⸗ 


len mit mehrern groͤßern und kleinern Kehlen zu ha⸗ 1 


ben, damit man nach Erforderniß die Schnelligkeit 
der Umdrehung vermehren oder vermindern kann. Aus 
demſelben Grunde zieht man gewöhnlich die größern 
Polirſcheiben mit Vorſtecknaͤgeln auf, um ihnen da⸗ 
durch mehr Feſtigkeit zu geben. ' 98811 
Es iſt nicht leicht, einer Polirſcheibe ein völliges 
Gleichgewicht und eine gleichmaͤßige Geſchwindigkeit 
bei dem Umdrehen zu geben. Bei Holzceylindern, bes 
ſonders an den von großem Durchmeſſer, iſt immer 
ein Kreisabſchnitt ſchwerer, als der andere, und ein 
einziger Aſt oder Knorren kann die eine Seite ſchwe⸗ 
rer, als die andere machen, wodurch natuͤrlich das 
Gleichgewicht geftört wird. In dieſem Falle bemerkt 
man beim Drehen der Polirſcheibe ein Getöfe und 
eine zitternde Bewegung des Trogs. Man hilft die⸗ 
ſem Uebelſtande dadurch ab, daß man auf die zu 
leichte Seite ein Stuͤckchen Blei nagelt, deſſen Größe 
durch die Verſchiedenheit des Gewichts der beiden Sei⸗ 


ten beſtimmt wird, 


138 


Die Polirſcheibe wird auf dieſelbe Art, wie der 
Schleifſtein in den Trog gebracht, und wenn ſie noch 
neu iſt, ſo wird ſie mit einem flachen Eiſen mit ſchraͤ⸗ 
ger Kante abgeſchliffen. War die Scheibe ſchon län: 
gere Zeit im Gebrauch, und hat ſie dadurch ihre runde 
Form verloren, fo bedient man ſich eines nicht gehärs 
teten Eiſens, welches man hohlkehlenartig zufeilt. Das 
gewohnliche Eiſen wuͤrde durch den auf der Scheibe 
ſitzenden Schmirgel ſehr bald ſtumpf werden, ſo daß 
man es alle Augenblicke wieder auf den Schleifſtein 
bringen muͤßte; das ungehaͤrtete Eiſen kann man aber 
jederzeit ohne große Muͤhe wieder ſcharf feilen. Hat 

man mit dieſem Eiſen den mit Schmirgel bedeckten 
Theil der Scheibe abgenommen, ſo bedient man ſich 
eines flachen Meiſels, um die Furchen zu entfernen, 
die Scheibe glatt zu drehen und zu vollenden. 
Bei dieſen Arbeiten darf das Eiſen nicht ſo ge⸗ 
halten werden, wie bei dem Abſchleifen des Schleif⸗ 
ſteins, es darf hier nicht ſo ſtark angreifen, als dort, 
weil es ſonſt zu viel Holz auf einmal wegnehmen 
wuͤrde, auch darf man ihm nicht die oben erwähnte 
kreisförmige Bewegung geben, ſondern man muß es 
ſo feſt als möglich auf die Auflage ſtutzen. Wenn 

man es bewegt, ſo geſchieht es blos, um es kraͤftiger 
eingreifen zu laſſen. ER N 
„Die Raͤnder der Polirſcheibe muͤſſen ſehr ſcharf 
fein, und fie: muß auf der Flache geglättet werden. 
Wenn ſie voͤllig abgedreht iſt, ſo wird ſie mit einer 
dünnen Schicht von mit Oel angemachtem Schmirgel 
uͤberſtrichen. a h b 
Es iſt einleuchtend, daß eine Schneide, welche auf 
einen ſich drehenden Cylinder eingreifen ſoll, nicht in 
der Richtung der Tangente gehalten werden darf, ſon⸗ 
dern ein wenig geneigt, ſo daß ſie ganz unmerklich 
in den Kreis eingreift, und deshalb muß der Meſſer⸗ 
ſchmied das Eiſen zum Abſchleifen des Schleifſteins 
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1 oder der Polirſcheibe auf den horizontalen Durchmeſ⸗ 
ſer des Cylinders halten. Etwas hoͤher, wuͤrde es 
zu wenig, etwas tiefer, wuͤrde es zu ſtark eingreifen 
und die Bewegung des Cylinders hemmen. > 


# 


Dritter Abſchnitt. 
Von der werkſtatt zur Vollendung 
N der Arbeiten. 115 


Unter dieſer Benennung verſtehen wir die Werk⸗ 
flätte, in welcher die Meſſerſchmiedewaaren vollendet 
werden, wo man die Schaalen und Hefte verfertigt, wo 
die Werkzeuge gedreht und gefeilt werden, wo man 
die Inſtrumente zufammenfeßt, die Klingen in die 
Hefte kittet, endlich, wo alle die Arbeiten vor⸗ 
genommen werden, die weder in der Schmiede, noch 
in der Schleiferei ſtatt finden. RR 

Es würde ſchwer fein, alle hierher gehörigen ver⸗ 
ſchiedenen Arbeiten in einzelnen Kapiteln abzuhandeln, 
aber man kann allenfalls die dazu noͤthigen Werk⸗ 
zeuge unter zwei Kapitel vertheilen, je nachdem ſie 
nämlich zu der Drehbank, oder zu dem Werk⸗ 
tiſch gehören. Obgleich dieſe Eintheilung ganz will⸗ 
kührlich iſt, ſo gewährt fie doch den Vortheil, daß 
alle die zahlreichen, von dem Meſſerſchmied zur Voll⸗ 
endung ſeiner Arbeiten angewendeten Werkzeuge in 
zwei Kapiteln aufgezählt werden können. 555 


6 Erſtes Kapitel. 
Von der Drehbank. 


Drehbank nennt man eine Maſchine, welche dazu 
dient, der innern oder aͤußern Oberfläche eines run⸗ 
den Körpers irgend eine beſtimmte Form zu geben. 
Soll die äußere Oberfläche eines Gegenſtandes gedreht 
werden, ſo muß er an ſeinen beiden Enden gehalten 
werden, und dazu dient die Drehbank mit Spitzenz 
ſoll die innere Oberflaͤche bearbeitet werden, fo wird. 

der Gegenſtand nur an einer Seite befeſtigt und zwar 
auf der Bank zum Drehen aus freier Hand. 

Die Drehbank Fig. 29. beſteht: 5 

1) aus zwei Wangen AB oder horizontalen und 
parallelen vierkantigen Holzſtuͤcken, welche ziemlich 
nahe an einander liegen und auf zwei ſtarken ſenk⸗ 
rechten Pfoſten CD ruhen, in welche fie eingefügt find. 
2) Aus zwei Doden BE, den Traͤgern des zu 
drehenden Gegenſtandes, welche in dem Zwiſchenraume 


zwiſchen beiden Wangen wie in einem Falze beliebig 
hin und her geſchoben werden koͤnnen. Die Schwaͤnze 
dieſer Docken gehen durch den Falz hindurch und wer⸗ 
den durch einen Keil, einen 1 oder eine 


Schraube F feſtgehalten, fo daß man fie leicht nach 
Erforderniß befeſtigen, oder der Lange nach fortſchieben 
kann. Dieſe Docken ſind mit zwei vorragenden Spitzen 
G verſehen, welche die Enden der Drehungsachſe des 
Gegenſtandes umfaſſen und folglich in derſelben völlig 
horizontalen Linie liegen muͤſen. . 
3) Aus einer Auflage H, welche in einem an⸗ 
dern Falze gleitet und auf welche der Dreher das 
Dreheiſen ſtuͤtzt. Sie muß ſich in der Richtung der 
Laͤnge des Gegenſtandes hin und her bewegen und ſich 
willkuͤhrlich verlaͤngern laſſen, wenn man das Dreh⸗ 
eiſen in der Richtung der Breite deſſelben Gegenſtan⸗ 
des hoͤher wirken laſſen will. \ 


welche dem zu drehenden Ge 
genſtande die Bewegung mittheilen; man muß meh: 
rere Rollen von verſchiedenen Durchmeſſern haben, um 
die Bewegung beſchleunigen, oder vermindern zu können. 
In der Drehbank zum Drehen aus freier Hand, 
Fig. 30, wird der Gegenſtand nur von einer Docke 
A gehalten, die mit einer Schraube verſehen iſt, wel- 
che eine Spindel B trägt. Bei dieſer Einrichtung iſt 
der zu drehende Gegenſtand auf der äußern Oberfläche 
ganz frei, und der Dreher kann ihn ungehindert bear⸗ 
beiten, indem er ſeinen Drehſtahl auf die Auflage G 
ſtuͤtzt, welche dem zu bearbeitenden Gegenſtande ge⸗ 
genuͤber ſteht und zwar gerade an der Stelle, welche 
bei der Drehbank mit Spitzen die andere Docke oder 
der ſogenannte Reitſtock einnimmt. 
. Die einfachſte Art der Bewegung beſteht in einem 
Bogen X oder einer Wippe V, welche oben an der 
Decke befeſtigt ſind und als Federn wirken; eine 
Schnur oder ſtarke Darmſaite 2 geht ſenkrecht von 
der Wippe herab, windet ſich um den zu drehenden 
Gegenſtand und erſtreckt ſich bis zu einem Hebel oder 


4) Aus Rollen, 


Tritt O, welchen der Dreher mit ſeinem Fuße nieder⸗ 1 
druckt. Hierdurch wird der Bogen oder die Wippe 


angeſpannt und die Arbeit umgedreht; aber ſo wie 
der Dreher zu kreten aufhoͤrt, wird die Schnur durch 
die Elafticität des Bogens wieder in die Hoͤhe gezo⸗ 
gen, und die Arbeit dreht ſich in entgegengeſetzter Rich⸗ 
tung. Auf dieſe Art erzeugt der durch den Dreher 
ausgeübte Druck in Verbindung mit der Elaſticitaͤt 
des Bogens eine Umdrehung in abwechſelnder Rich⸗ 
tung. Zum Drehey der Griffe und überhaupt der 
weichen Subſtanzen genügt dieſe Einrichtung vollkom⸗ 
men; hat man aber Metall zu drehen, fo iſt eine 
ſtaͤrkere Kraft erforderlich. Man wendet dann ſtatt 
des Bogens und des Fußtritts ein großes Rad mit 
einer Kurbel, eine Rolle und eine Schnur ohne Ende 
Schauplaß 85. Bd. 11 0 


an, in der Art, wie wir es bei der Einrichtung des 
Schleifſteins beſchrieben haben. Bei manchen Dreh⸗ 
banken wird das Rad unmittelbar mittelſt einer Kurs 
bel von einem Mann umgedreht, bei andern hingegen 
wird es mittelſt einer Treibſtange und eines Schwen⸗ 
gels in Bewegung geſetzt; die letztere Einrichtung, 
durch welche die Arbeit ſehr erleichtert wird und we⸗ 
niger ermüdend iſt, findet man jetzt in den meiſten 
großen Werkſtaͤtten. 
Mit dem Dreheiſen werden drei verſchiedene Be⸗ 
wegungen ausgefuͤhrt: die erſte in horizontaler Rich⸗ 
tung, in der Lange des Falzes, in einer Linie, welche 
der Achſe des zu drehenden Stuͤcks vollkommen pa⸗ 
rallel iſt; durch die zweite Bewegung wird das Ei⸗ 
ſen mehr oder weniger gegen das ſich drehende Stuͤck 
vorgeſchoben; dieſe von der erſten unabhaͤngige Be⸗ 
wegung findet in einer geraden Linie ftatt, deren Rich⸗ 
tung derjenigen perpendikular tft, welcher die Auflage 
bei dem Gleiten in dem Falze folgt; endlich durch 
die dritte Bewegung, welche vorzüglich bei dem Dre⸗ 
hen aus freier Hand vorkommt, wird das Eifen ges 


hoben oder geſenkt, je nach der Hoͤhe, in welcher es 


das ſich umdrehende Stuͤck angreifen folk, 3 
Die Werkzeuge, welche der Meſſerſchmied zum 
Drehen der Metalle, der Hölzer und der thieriſchen 
Materialien anwendet, find hauptſaͤchlich folgende: 
1) Schrot oder Hohlmeiſel von verſchiedener 
Große, Fig. 31, mit welchem die Hölzer und 
das Horn aus dem Groben bearbeitet werden; 
2) der Schlichtſtahl, Fig, 32, welcher dazu dient, 
die Furchen, welche der Schrotmeiſel gelaſſen 
hat, auszugleichen und die Oberflaͤche der Arbeit 
zu ebenen; 8 1 
8) der Meiſel mit einer Bahn, Fig. 33, mit 
welchem man das harte Holz dreht und der es 
glatt ſchabt, ohne einzuſchneiden; 
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) der Stichſtahl, Fig. 34, der beſonders gebraucht 
wird, um tiefe Einſchnitte zu machen; DR 

5) der Spitzſtahl, Fig: 35, welcher zur Bearbei⸗ 
tung harter Holzer und um zwei Stuͤcke mit ſchar⸗ 
fem Schnitt zu trennen dient; ; 

6) flache Hohlmeiſel oder runde Meiſel, Fi⸗ 
gur 36, ſie dienen vorzuͤglich, um alle Arten von 1 
Bogen auf harten Hoͤlzern hervorzubringen; 

7) die Karpfenzunge, Fig. 37, ein Meiſel mit 
zwei einander entgegengeſetzten Schneiden, die in 

eine Spitze zuſammenlaufen, er wird beſonders 
zum Hohlbohren des harten Holzes und des El⸗ 
fenbeins gebraucht; e Wr 5 

8) Drehſtaͤhle, deren Hauptſchneide fich an 
der Spitze befindet, Fig. 385 der drei⸗ 
ſchneidige Spitzſtahl, Fig. 38, der mit der 
Spitze und zugleich mit jeder Seite ar⸗ 

beitet; der viertelrunde Stahl; 

9) Drehhaken von verſchiedener Form, Fig. 39. 

10) Grabſtichel von viereckiger, runder, halbrunder, 
dreiſeitiger und anderer Form, Fig. . 
Einige der hier genannten Werkzeuge gehören zu⸗ 

gleich auch dem Werktiſche an. f 


Zweites Kapitel. 5 
Von dem Werkti ſch e. 


Der Werktiſch oder der Tiſch, an welchem man 
arbeitet, muß ſehr ſtark ſein und ſo befeſtigt werden, 
daß er durch die Hammerſchlaͤge, die mittelbar auf 
ihn wirken, nicht erſchüttert wird. Er beſteht ges 
woͤhnlich aus einer 3 bis 4 Zoll ſtarken Bohle von 


Eichen⸗ oder einem andern harten Holze und wird 5 


in die Mauer oder Wand eingefügt, wo möglich nahe 
1 
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an einem Fenſter oder doch fo, daß er Licht genug 
hat. Um die rechte Hoͤhe zu haben, muß er dem 
Arbeiter bis an den Nabel reichen. An ſeine Kante 
werden die Schraubſtoͤcke mittelſt eines eiſernen, mit 
dem einen Schenkel verbundenen Bandes oder Lap⸗ 
pens befeſtigt. } } 
Die dem Meſſerſchmied und allen Metallarbeitern 
unentbehrliche und bei aller Einfachheit ſehr ſinnreiche 
Maſchine, Fig. 41, welche den Namen Schraubſtock 
führt, beſteht aus zwei an ihrem untern Ende durch 
ein Gewinde verbundenen Schenkeln, welche ſich nach 
oben in zwei Backen endigen, deren innere Seite, das 
Maul, wie eine Feile eingekerbt iſt, damit der ge⸗ 
faßte Gegenſtand um ſo feſter gehalten werde. Die 
beiden Backen werden mittelſt einer ſtarken durchge⸗ 
henden Schraube, welche durch einen Hebel bewegt 
wird, einander genaͤhert; ſo wie die Schraube nach⸗ 
laßt, werden die Backen durch eine zwiſchen beiden 
Enden befindliche Feder wieder aus einander getrie⸗ 
ben. Eine innerlich als Schraubenmutter zugeſchnit⸗ 
tene Huͤlſe iſt zur Aufnahme der Schraube beſtimmt. 
Außer dieſem ſehr großen und ſehr ſchweren 
Schraubſtock muß der Meſſerſchmied noch einige klei⸗ 
nere haben, welche mittelſt einer Druckſchraube an 
irgend eine Stelle des Werktiſches befeſtigt und leicht 
wieder entfernt werden koͤnnen. Endlich bedarf er 
auch der Handſchraubſtoͤcke, Fig. 42, welche 
ziemlich die Form des großen Schraubſtocks haben 
und ebenfalls zum Halten der zu bearbeitenden Ge⸗ 
genſtände beſtimmt find. Sie ſind entweder mit ei⸗ 
ner Fluͤgelſchraube oder mit einem Spann ring 
verſehen. a ; 
Die Schraubſtöcke müffen 23 bis 3 Fuß von ein- 
ander entfernt ſtehen, damit die daran arbeitenden 
Perſonen einander nicht im Wege ſind. Es iſt vor⸗ 
theilhaft, wenn man neben jeden Schraubſtock unter 
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dem Werktiſche eine Schieblade anbringt, in welcher 
die feinern Werkzeuge und die noch nicht vollendeten 
Arbeiten aufbewahrt werden. Nach Perret hat ein 
Schraubſtock dann die rechte Hoͤhe fuͤr den Arbeiter, 
wenn dieſer den Ellbogen auf den Schraubſtock ſtuͤtzen 
und das Kinn in die Hand legen kann, ohne dabei 
den Kopf heben oder ſenken zu brauchen. FRÖHER, 

Die Feile ift ein bekanntes Inſtrument, mit wel⸗ 
chem man Metalle und andere harte Koͤrper bearbei⸗ 
tet. Man kennt vorzuͤglich zwei Arten Feilen: die ei⸗ 
gentlichen Feilen, mit welchen man die Metalle, 
und die Raſpeln, mit welchen man das Holz bear⸗ 
beitet. Bei den erſten werden die vorſtehenden Rauh⸗ 
heiten mit Meiſeln eingehauen, welche auf der Ober⸗ 
fläche parallele und ſich durchkreuzende Linien hervor⸗ 
bringen, wodurch ſcharfe Parallelepipeden entſtehen, 
welche das Metall angreifen; die Holzfeilen oder Ra⸗ 
ſpeln werden dagegen mit Meiſeln mit dreikantigen 
Spitzen eingehauen, welche dreieckige Löcher reißen 
und pyramidale Erhabenheiten mit dreieckiger Grund⸗ 
fläche bilden; die Wirkung der ſcharfen Spitzen dieſer 
Rauhheiten greift das Holz, Horn und andere weiche 
Körper an. 12 5 77% 

Das beſte Material zur Verfertigung der Feilen 
iſt guter Stahl; in England wendet man gewöhnlich 
Cementſtahl an, welcher aus gutem ſchwediſchen Ei⸗ 
ſen verfertigt worden, doch ſoll man zu den feinern 
Feilen auch Gußſtahl benutzen. Sie erhalten durch 
Schmieden ihre erſte rohe Form, werden dann, we⸗ 
nigſtens an den meiſten Orten, abgeſchliffen und hier⸗ 
auf vor dem Hauen wieder erweicht. In dieſer Ab⸗ 
ſicht legt man ſie mitten in gluͤhende Kohlen, welche 
man dann langſam von ſelbſt erlöfchen laßt; fie wer⸗ 
den dadurch an der Oberflache orydirt und ſo weich, 
daß fie. ſich leicht bearbeiten laſſen. 


Der Juwelier Schey in Paris erweicht feinen 
Stahl dadurch, daß er ihn in Eiſenfeilſpaͤnen gluͤht 
und dann in dem Kaſten oder dem Schmelztiegel lang⸗ 
ſam erkalten laͤßt. Das Hauen der Feilen ſcheint 
nicht ſo ſehr ſchwierig, denn es ſoll in England, wo 
ſehr gute Feilen verfertigt werden, nicht ſelten durch 
Kinder recht gut ausgeübt werden, doch wird natuͤr⸗ 
lich Uebung dazu erfordert. Das Korn der Feile 
hangt blos von der Entfernung der eingehauenen Liz 
nien, von der Richtung des Meiſels, mit welchem 
ſie eingehauen werden, und von der Staͤrke des 
Schlags ab. N RR 
Nach dem Hauen werden die Feilen gehaͤrtet, wo⸗ 

bei ſie ſorgfaͤltig vor dem Zutritte der Luft und der 

unmittelbaren Wirkung des Feuers bewahrt werden 
muͤſſen, weil ſich ſonſt der Stahl oyydiren und die 

Schärfe der Zähne verloren gehen wuͤrde. Man uͤber⸗ 

zieht fie vor dem Erhitzen mit einem Brei aus Ruß 
und Urin oder Weinhefe, zuweilen vermengt man 
auch den Ruß mit pulveriſirter Thierkohle. Hierauf 
packt man die Feilen mit Kohlenpulver in einen Ka⸗ 


ten, und wenn fie gehörig erhitzt ſind, ſo haͤrtet man 


‚fie in kaltem Waſſer. 

In England ſoll man ein anderes Verfahren an⸗ 
wenden. Der Arbeiter taucht zwei Feilen auf ein⸗ 
mal in ein mit Bierhefe angefülltes Gefäß, beſtreut 
ſie dann mit grob gepulvertem Seeſalz und trocknet 
. 5 raſch auf den Kohlen der Eſſe. Hierauf werden 
ſte auf denſelben Kohlen gegluͤht, und wenn der erſte 
Grad der Rothgluth eintritt, wieder mit Salz be⸗ 
ſtreut. Bald darauf nimmt ſie der Arbeiter aus dem 
Feuer und ſieht nach, ob durch den Druck der Koh⸗ 
len ihre Form verändert worden iſt; iſt das der Fall, 
fo wird die glühende Feile raſch auf einem hölzernen 
Klotz mittelſt eines hölzernen Hammers gerichtet, was 
ſo ſchnell geſchieht, daß ſich ihre Farbe nicht merklich 


verandert. Unmittelbar nachher wird die Feile ge⸗ 


haͤrtet, indem ſie der Arbeiter bei der Angel faßt und 
ſehr langſam in kaltes Waſſer taucht; zuletzt wird fie 
in geſaͤuertes Waſſer geſteckt und einige mal mit ei⸗ 
ner Bürfte überfahren, wodurch fie vollig gereinigt 
wird. Bei dieſem Verfahren werden die Feilen durch 
die Hefe und die Kohlen vor dem Zutritte der Luft 
geſchützt, und dadurch, daß man ſie langſam ein⸗ 


taucht, wird das Aufwallen des Waſſers, um die 


Feile herum vermindert, wodurch eine ungleiche Er⸗ 
kaltung und zuweilen eine Veränderung der Form 
bewirkt wid 9 85 
Dias engliſche Verfahren eignet ſich nur fuͤr große 
Fabriken, denn wenn es gelingen ſoll, ſo erfordert 
es Zeit und von Seiten des Arbeiters nicht allein Er⸗ 
fahrung, ſondern auch eine ununterbrochene Aufmerk⸗ 
ſamkeit. Das gewoͤhnliche Haͤrten durch Einſetzen in 
Kohlenpulver gewährt dagegen den Vortheil, daß ſich 


die ſenkrecht aufgeftellten und einander nicht beruͤhren⸗ 


den Feilen nicht kruͤmmen oder werfen koͤnnen, folg⸗ 
lich auch nicht wieder gerichtet zu werden brauchen, 
und daß, wenn die Feilen in dem Kaſten bis zu dem 
Grade erhitzt worden ſind, welcher nach der Erfah⸗ 
rung der zweckmaͤßigſte iſt, man ſie auf derſelben Tem⸗ 
peratur erhalten kann. 5575 595 
Die Feilen werden nach der Feinheit ihres Korns 
gewöhnlich in grobe, mittlere und feine, oder 
in Grobfeilen, Vorfeilen und Schlichtfeilen 


abgetheilt; zwiſchen den beiden letzten ſteht eigentlich 


noch eine Sorte, die Hand feilen. Nach ihrer Form 


weichen fie wieder von einander ab, denn man hat 


vierkantige, flache, dreieckige, runde und 
halbrunde. Die viereckigen, welche zu der gröbern 
Arbeit dienen, ſind ſehr ſtark und ſchwer; die, welche 


auf der ſcharfen Kante angreifen ſollen, macht man 


halbrund oder dreieckig; diejenigen, welche zum Ab⸗ 


0 


u 


feilen ebener Oberflächen dienen, macht man platt, 
und die, mit welchen runde Löcher ausgefeilt werden, 
rund. Die kleinſten runden Feilen nennt man Vo⸗ 
gelzungen oder Rattenſchwänze, und die groͤß⸗ 
ken viereckigen heißen Armfeilen. ur 
Außer den bis jetzt genannten wichtigſten Werk⸗ 
zeugen braucht der Meſſerſchmied noch eine Menge 
anderer, die wir wenigſtens zum groͤßten Theil auf⸗ 
Zählen wollen: Ae en a 
4) e verſchiedener Größe, 
e ig. 33 en AN RN, 
2) Hohl- und andere Handbohrer, Fig. 44; 
8) gut verſtaͤhlte Schraubenzieher, Fig. 4; 
ein Windeiſen, Fig. 46, um die Schrauben⸗ 
bohrer aus den Schraubengaͤngen wieder her⸗ 
aus zu ziehen; d ' 
5) ein Stemmeiſen mit Stempel, Fig. 47, 
Gi m die Scheiben und Stollen zu bilden und zum 
Nieten; Ba 5 e . 
6) Schraubenzwingen, Fig. 48, an manchen 
Dtrten Knechte oder Magde genannt; 
7) Saͤgen von verſchiedener Art und Groͤße, Fig. 49, 
93 Hands, Loch⸗, Schweif⸗ Bretſaͤgen; 
8) den Niethammer, Fig. 50, mit gut verſtaͤhl⸗ 
ter Bahn; ARE a 
9) ein Schneide- oder Schnitzmeſſer, um die 
hoͤlzernen Hefte aus dem Groben zu bearbeiten; 
10) ein kleines Bankhorn, Fig. 51; { 
11) einige Kaltmeiſel, Fig. 52, aus gutem Stahl; 
12) Grabſtichel, um Einſchnitte in das Eiſen, den 
Stahl oder das Material zu den Heften einzu⸗ 
ſchneiden; Berg { i 
13) Locheiſen und Durchſchlaͤgez el 
14) einen Aufrichthammer mit zwei Bahnen; 
15) eine Karpfenzunge, um Einſchnitte in die 
Metalle zu machen; 5 . 


16) ein Drahtzieheiſen, Fig. 3b 

17) einige Bohrer mit Orehbogen, Fig. 583 
18) einen Verſenk⸗ oder Friſirbohrer; 8 
2 eine Bruſtleier, Fig. 54, mit ssrfösbenen 

Bohrern;̃ f 
20) einen Lochbeutelz 
21) Zangen von verschiedener Art und Große 
22) ein Niethaͤmmerchenz 
23) einen Bohrmeiſel aus Gußſtahlz 
24) einige Taſterzirkel, Fig. 555 
25) Meiſel und Hohlmeiſelz 
26) Feilhoͤlzer, welche als Unterlage i in den Sah, 

ſtock geſpannt werden; 8 

27) Durchſchlaͤge von allen Gtößen; 

28) „eine große Raſpel, Fig. 563; 

29) einen Schlichthobelz 

30) einen gewoͤhnlichen Hobel mit 1 0 Ein; 
31) einen Nuthhobel; } 
32) große und kleine Handbeile von Gußſtahl; 
38) . von verſchiedener Form und Große. 

Die Verfertigung der Griffe, Schaalen und Hefte 
der Meſſerſchmiedewaaren gehört zu den wichtigſten 
Geſchäften des Meſſerſchmieds, und er muß ſchon bei 
dem Sägen und Zurichten des Holzes große Vorſicht 
anwenden, um zugleich die größte Zahl Hefte zu er⸗ 
halten und die Maſern und Adern fo viel als möge 
lich hervortreten zu laſſen. Es gibt jedoch nur we⸗ 
nig Meſſerſchmiede, welche die großen Stücke Holz 
in ihrer Werkſtatt ſaͤgen laſſen, weil es ihnen an 
Raum dazu fehlt; ſelbſt die andern Materialien, wie 
Elfenbein, Schildkrot u. dgl. laſſen ſie in der Regel 
von Tiſchlern oder Kunſtdrechslern fügen. 

Wir hoffen den Meſſerſchmieden einen Dienſt zu 
leiſten, wenn wir ihnen die Beſchreibung e 105 kreis, 
runden Säge mittheilen, die zum Schneiden kleiner Holz⸗ 
ſtüͤcke ꝛc. in vielen Fellen der Schweifſaͤge vorzuziehen iſt. 
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Dieſe Maſchine gehört gewiß zu denen, deren Ein⸗ 
führung wir mit gutem Gewiſſen empfehlen können. 

Die Saͤge ohne Ende oder die Kreisſaͤge, 
Fig. 560, beſteht aus einem ebenen, runden, ſtaͤhlernen 
Blatt 2, Fig, 500, an feinem Umfange mit Zähnen 
verſehen, welche dieſelbe Geſtalt haben koͤnnen, wie 
dieſenigen der gewohnlichen geradlinigen Sägen, wäh: 
rend fie auch auf dieſelbe Weiſe gerichtet fein müſſen. 
Die Saͤge hat im Mittelpunkte eine runde Oeffnung, 
aus deren Rande noch beſonders zwei viereckige Au⸗ 
gen, Fig. 56%, ausgearbeitet find, damit fie, auf eine 
Welle gezogen, mit dieſer in feſte Verbindung gelange, 
da auf der Welle zwei Rippen ſind, welche in die 


genannten Augen paſſen. Die Sage wird ferner auf 


der Welle befeſtigt zwiſchen zwei kleinen Scheiben oder 
Schraubenmuttern aa, Fig. 564, Die Säge ſitzt am 
Ende der Welle A B, während auf das andere Ende 
eine Scheibe C aufgezogen iſt. Die Welle laͤuft unter 
dem Blatt D E eines Tiſches Fig. 560 und 56%, in 
welchem ein Schlitz angebracht iſt, um die Saͤge durch⸗ 
zulaſſen. So wie die Figur angibt, hängt die Welle 
A B in zwei Zapfenlagern unter dem Tiſchblatt, und 
die Saͤge nebſt der Scheibe B befinden ſich außerhalb 
dieſer Lager, jedoch bringt man dieſelben auch zuwei⸗ 
len zwiſchen dieſe Lager, aber alsdann ſind die En⸗ 
den der Welle koniſch, und die Welle dreht ſich alſo 
um zwei koniſche Zapfen, 5 
In der Figur iſt vorausgeſetzt, daß dieſe Bewe⸗ 
gung abgeleitet werde vom Rade P. welches durch ei⸗ 
nen oder durch zwei Arbeiter mit Schwengeln in Um⸗ 
drehung geſetzt wird. Sobald das Rad F umgedreht 
wird, wird auch die Saͤge mit großer Geſchwindigkeit 
ſich umdrehen, und ihre Wirkung iſt dann auch ſehr 
einfach und deutlich, indem man das zu ſaͤgende Stud 
GH nur gegen die Säge zu drücken und fortzuſchie⸗ 
ben braucht, in dem Maße, in welchem die Saͤge das 


ER 


Holz zerſchneidet. Das zu e e Stuͤck be⸗ 
wegt ſich auf dem ebenen Tiſchblatte⸗ und an den e ebe⸗ 


nen Wangen. der Saͤge vorwaͤrts, welche ſich auf dieſe 5 


Weiſe in dem: gefägten Schnitte dreht. die Ber 
wegung des Holzes nicht zu behindern, liegt d 
die Welle der Säge unter dem Life: Man konnte 5 
jedoch auch die Welle uber dem Tiſche in einer ſolchen 
Hoͤhe anbringen, daß das zu zerſchneidende Holz u un 
er derſelben fortgeſchoben werden mußte 

Damit die Saͤge in Folge der geſchwinden um⸗ 
chen Bewegung nicht zu ſtark zittern und aus 
der Ebene ihrer Bewegung hergusſchwanken möge, 


lauft fi noch zwiſchen zwei Kiſſen bb, Fig, 565, 56% 
und 56% die unter dem Tiſche angebracht ſind, und 5 


ohne das; 0 aͤgeblatt zu klemmen, doch an daſſelbe ſo 
genau wie möglich anſchließen. 
Damit die Bewegung des Holzes in derſelben Rich⸗ 
tung ſtatt finde, leitet man daſſelbe einer viereckigen, 
vollkommen ebenen Leiſte I. M entlang, welche durch 


zwei Scharnierlineale IL, K M mit einer ahnlichen fe⸗ 
ſten und unbewe 9 Leiſte IK verbunden iſt. Die 


Richtung von IK iſt der Ebene der Säge ſo voll⸗ 
kommen, wie nur möglich, parallel, und bei einer gez 
hoͤrigen Conſtruction der Theile wird alſo auch die pas 
rallele Leiſte LM mit dieſer Richtung parallel laufen. 
Die letztere Leiſte kann auf alle Entfernungen, in wels 
chen man Stucke abzufagen hat, von der Säge ent⸗ 
fernt, oder derſelben genaͤhert werden, und es dient 


hierzu ein eingetheilter Maßſtab ed, welcher rechtwink⸗ & 


lig auf LM gerichtet iſt. Mittelft der Schraube s, 
welche während der Bewegung von UM in einem 
kreisförmigen Schlitze läuft, kann die Leiſte LM in 
jeder Stellung unbeweglich feſtgeſtellt werden. Sollte 
ſich der Fall ereignen, daß man das Holz unter be⸗ 
ſtimmten Winkeln abzufägen hätte, ſo kann man ſich 
dazu einer Leitungsleiſte mo bedienen, welche um den 
8 > 85 
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Punkt P ſich dreht und mittelft eines eingetheilten hal⸗ 
ben Kreiſes e unter alle Winkel geſtellt werden kann, 
waͤhrend man dieſe Leitungsleiſte alsdann eben ſo, wie 
die Leitungsleiſte LM auf dem Tiſche feſtſtellen kann. 
Die Säge ohne Ende kann man in allerhand Rich 
tungen arbeiten laſſen; fie iſt keineswegs darauf be⸗ 
ſchränkt, ſich in einer vertikalen Ebene zu drehen; auch 
iſt es kein nothwendiges Erforderniß, daß fie eben ſei, 
denn gibt man ihr z. B. eine hohle oder kugelrunde 
Geſtalt, fo kann fie zum Ausfägen des Holzes in die 
Rundung oder in die Kruͤmmung benutzt werden. 
Man kann ſogar die Zaͤhne rechtwinklig auf die Ebene 
der Bewegung ſtellen; und dieſe Art von Säge 

am Ende einer Welle, oder an der Spindel einer Dreh⸗ 
bank befeſtigt, kann dazu dienen, aus ebenen Planken 
runde Scheiben zu ſchneiden. In dieſem letzten Falle 
iſt die Verferkigung der Sägen auch ſehr leicht, da 
man nur einige Theile von geradlinigen Saͤgen um 
den Umfang einer Scheibe zu ſpannen und zu befeſti⸗ 


gen braucht. 
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Von der Verarbeitung der Materialien und von den 
verſchiedenen Fabrikaten. 5 


Err ſter The ig 
Von der Fabrikation, 


Wir theilen die Fabrikation in drei Abſchnitte, von 
denen der erſte von der Ver fertigung der Klin 
gen, der zweite von der Verfertigung der Schaa⸗ 
len und Hefte, der dritte von der Ausbeſſerung 
der durch den Gebrauch ſchadhaft geworde⸗ 
nen Inſtrumente handelt. 5 


Erſter Abſchnitt. 
Don der Verfertigung der Klingen. 


Den Abſchnitt über die Verfertigung der Klingen 
wollen wir in zwei Kapitel abtheilen; in dem erſten 
werden wir von dem allgemeinen Verfahren reden, 
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welches bei allen Arten von Klingen anwendbar iſt, 
in dem zweiten von der Anwendung der allgemeinen 
Vorſchriften bei der Verfertigung der verſchiedenen 
einzelnen Fabrikate. 


Erſtes Bapitel. a 
Von dem allgemeinen Verfahren. 
Die allgemeinen Verfahrungsarten beziehen ſich 
auf die Arbeiten, welche in den drei von uns beſchrie⸗ 
benen Werkftätten ausgeführt werden. Wir werden 
demnach in dem erſten Artikel von der Arbeit in 
der Schmiede, in dem zweiten von der Arbeit 
in der Schleiferei, in dem dritten von der Ar⸗ 
beit an der Drehbank und dem Werktiſche 
ſprechen, und noch einen vierten Artikel hinzufügen, 
in welchem von verſchiedenen andern, dem Meſſerſchmlede 
nützlichen Verfahrungsarten und Vorſchriften die Rede 

ſein wird. 8 ; i 
Var Erſter Artikel. 5 
Von der Arbeit in der Schmiede. 
In der Schmiede werden fünf verſchiedene Arbel⸗ 
ten vorgenommen: 1) Das Gerhenz 2) das Schwei⸗ 
ßen und Loͤthen; 3) die Verfertigung des 
damascirten Stahlsz 4) das Härten; 5) das 
Anlaſſen. 5 1. ; 


ER Das Gerben. ; I: 
„Wie ſorgfaͤltig auch der Meſſerſchmied bei der 
Auswahl und den Ankauf des Eiſens und Stahls 
zu Werke gehen mag, ſo wird er doch nur ſelten ein 
Material erhalten, welches zugleich ſtark und geſchmei⸗ 
dig genug iſt, um ohne weitere Vorbereitung zu fei⸗ 


nen Inſtrumenten verarbeitet werden zu koͤnnen. Er 
muß deshalb dem Metall ein gleichartiges dichtes Ge⸗ 
fuͤge zu geben ſuchen, und das geſchieht durch das 
Gerben. i 5 5 

Das Gerben beſteht in der Vereinigung mehrerer 
dünnen und flachen Staͤbe, welche man mit der fla 


chen Seiteß aufeinander legt und zuſammenſchweißt. 
Dieſe Arbeit erfordert viel Erfahrung und Uebung, 


beſonders wenn man Gußſtahl gerbt, welcher das 
anhaltende Erhitzen nicht vertraͤgt. Die Oxydation 
widerſetzt ſich dem Schweißen des Eiſens, weil dieſes 


Metall eine ſehr große Verwandtſchaft zu dem Sauer⸗ 


ſtoffe hat und ſich folglich leicht orydirt. Der Stahl 
laͤßt ſich noch aus einem andern Grunde ſchwierig 
gerben und zuſammenſchweißen. Er wird naͤmlich 
durch ſeinen Gehalt an Kohlenſtoff leicht ſchmelzbar, 
und da die zum Gerben erforderliche Hitze der, bei 
welcher die Schmelzung eintritt, ſehr nahe liegt, fo. 
folgt daraus, daß der Arbeiter ſich wohl huͤten muß, 
den noͤthigen Hitzgrad zu überſteigen. „ 
Wenn man Eiſen oder Stahl gerben will, ſo nimmt 
man 3 oder 4 Staͤbe, legt fie mit der flachen Seite 
übereinander und faßt fie mit Hakenzangen, welche 
durch Ringe zuſammengehalten werden. Die Arbei⸗ 
ter in den meiſten Werkſtaͤtten haben das Vorurtheil, 
daß man immer eine ungerade Zahl von Stangen 
zugleich gerben müſſe, aber es verſteht ſich, daß es 
auf nichts ankommt, als auf die Größe des Stuͤcks, 


welches man darſtellen will. Var 


Nachdem man den Heerd gehörig von Hammer⸗ 


ſchlag, Schlacken u. dergl. gereinigt hat, bringt man 


friſche Kohlen in das Feuer und befeuchtet fie mäßig. 
Wenn man mit Steinkohlen feuert, fo muͤſſen fie ſehr 

klein ſein und ſtark angefeuchtet werden, ſonſt bilden 
fie keine Haube über dem Eiſen und ſchuͤtzen dieſes 
nicht gegen die Orydation. Man erhitzt zuerſt maͤßg 
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und läßt das Geblaͤſe nur von Zeit zu Zeit gehen, 
man wendet das Bündel und verſtopft ſorgfaͤltig alle 
Oeffnungen, die ſich in der Haube bilden, denn es 
kommt vorzuͤglich darauf an, daß man den Zutritt 
der Luft zu dem Metalle verhuͤtet. Der Arbeiter be⸗ 
dient ſich bei dieſem Geſchaͤfte vorzüglich der Eſſen⸗ 
klingen und des Loͤſchwedels, der immer gehörig naß 
ſein muß. 0 : 8 
Wenn das Buͤndel weiß zu glühen anfaͤngt, 
nimmt man es aus dem Feuer und unterſucht, ob 
alle Stäbe völlig gleichmäßig. erhitzt find, was ſehr 
ſelten der Fall fein wird, beſonders wenn Luft durch 
die Haube dringt. Man bringt hierauf das Bündel 
wieder in das Feuer und leitet dieſes ſo, daß alle 
Stäbe gleich ſtark gluͤhen, und erſt, wenn das der 
Fall iſt, laͤßt man den Wind in voller Kraft wirken. 
Wenn das Buͤndel beim Herausnehmen an der Luft 
lebhaft Funken ſprüht, fo wirft man ein wenig Quarz⸗ 
pulver oder Sand darauf, bringt es wieder in das 
Feuer und dreht es beſtaͤndig herum, doch fo, daß es 
immer bedeckt bleibt. Man laͤßt jetzt den Wind nur 
in ſchwachen Stoͤßen wirken, nimmt das Buͤndel aus 
dem Feuer, ſchmiedet es raſch an beiden Enden, fo 
llange es lebhafte Funken ſpruͤht, dann ruͤckt man die 
Zange weiter, damit auch die Mitte erhitzt werde und 
bringt das Bündel wieder in das Feuer. Man fährt 
auf dieſe Art fort, das Bündel abwechſelnd zu wärs 
men und zu ſchmieden, und gibt den Zangen jedes⸗ 
mal einen andern Platz, bis endlich das ganze Buͤn⸗ 
del zu einer gleichföͤrmigen Stange zuſammengeſchweißt 


‚und völlig gegerbt iſt. 9 b 
Bei der Arbeit fallen oft kleinere und größere, 
Stuͤcken Eiſen ab, welche ſchon an ſich von guter 
Dualität ſind und durch das Gerben ein ſehr brauch⸗ 

bares Material liefern. Man darf nur bei dem Ger⸗ 
ben ſolcher Stuͤckchen das Bündel nicht zu groß ma⸗ 


chen, weil man ſonſt der Maffe nicht die nöthige 


Gleichartigkeit durch das Schmieden geben kann. Die 


Metallmaſſe muß durchaus ein zuſammenhaͤngendes 
Ganze ohne alle Unterbrechungen bilden, und das iſt 
bei dem Gerben der kleinen Stückchen ſchwieriger zu 
erreichen, als bei dem Gerben der Stangen. Wenn 
der Arbeiter nicht die gehoͤrige Geſchicklichkeit und 
Kraft anwendet, fo bleiben oft in der Mitte der Stange 
Hoöhlungen, welche man gewoͤhnlich erſt bei dem Fei⸗ 
len entdeckt. 5 5 8 
Wenn man kleine Eiſenſtücke gerben will, fo legt 
man ſie gewöhnlich zwiſchen zwei flache Stäbe, welche 
die ganze Länge des Bündels bilden, oder zwiſchen 
die beiden Schenkel eines in der Mitte umgebogenen 
Stabes. Auf dieſe Art laſſen ſich die Stuͤckchen leich⸗ 
ter zuſammenhalten, aber vereinigen kann man fie 
euft nach dem erſten Waͤrmen. Man treibt ſie dann 
durch ſtarke Hammerſchlaͤge zuſammen und ſchmiedet 
fie zu einer Maſſe, in deren Innerem ſich keine Zwi⸗ 
ſchenraͤume befinden dürfen. 5 
Fabrikate, welche beim Gebrauche viel zu leiden 
haben, müſſen immer aus gegerbtem Eiſen oder Stahl 
verfertigt werden. Ru ö hr 1 
In einigen Fallen ſetzt man den Stahl bei dem 
Gerben ein wenig Eiſen zu, beſonders wenn man 
ſehr feinen Stahl zu verarbeiten hat, doch verſteht es 
ſich von ſelbſt, daß man nur ſehr gutes Eiſen dazu 
anwenden darf. Hat man kein Eiſen von guter 
Qualitat, fo thut man beſſer, wenn man ſolchen Stahl 
vor dem Gerben orydiren läßt, entweder dadurch, daß 
man ihn im Feuer glüht, oder daß man ihn im 
Waſſer roſten laßt. Durch dieſes et de . 
man in der Regel zu einem recht guten Reſultate. 
Im Allgemeinen erhaͤlt der Stahl durch den Zu⸗ 
ſatz von ein wenig Eiſen mehr Koͤrper. Uebrigens 
bildet ſich bei dem Gerben des Stahls jederzeit etwas 
Schauplatz 85. Bd. 12 


\ 


Eifen, weil auf der Oberflache doch immer eine Oxy⸗ 
dation ſtattfindet, und weil das dadurch entſtehende 
Eiſen durch die Hammerſchlaͤge in das Innere des 


Stahls eingetrieben wird. 


9. 2. 


Von dem Schweißen. 


Das Eiſen und das Platin ſind die einzigen Me⸗ 
talle, welche die Eigenſchaft beſitzen, ſich, wenn man 
ſie ſtark erhitzt, unter dem Hammer mit ſich ſelbſt zu 
verbinden, was man bekanntlich Schweißen nennt. 
Es ſcheint, als wenn die Natur, welche das Eiſen 
mit ſo viel Freigebigkeit verbreitet und dieſem Me⸗ 
talle die Eigenſchaft verfagf hat, ſich fo leicht, wie 
das Kupfer, das Silber, das Blei ſchmelzen und ver⸗ 
arbeiten zu laſſen, es dadurch haͤtte entſchaͤdigen wol⸗ 
len, daß fie ihm die Fhigkeit gegeben hat, ſich ſchwek⸗ 
ßen zu laſſen. N 08 RR 
Das Schweißen kann nur in der Weißgluth oder 
der ſogenannten Schweißhitze vorgenommen werden. 
Die andern Metalle, welche ſich nicht zuſammenſchwei⸗ 
ßen laffen, vereinigt man mittelſt eines leichter ſchmelz⸗ 
baren Metalls, das man zwiſchen die beiden zu ver⸗ 
einigenden Stuͤcken bringt. Dieſe Verbindung nennt 
man das Löthen, und das Metall, welches die beiden 
Stuͤcke ganz in der Art, wie der Leim das Holz ver⸗ 
bindet, fuͤhrt den Namen Loth. 3 


) Von dem eigentlichen Schweißen. 


Da die Eigenschaft, ſich ſchweißen zu laſſen, zu 

den Kennzeichen des guten Eiſens gehört, ſo folgt 
daraus, daß jedes Eiſen, welches ſich nicht ſchweißen 
läßt, ſchon dadurch zu dem ſchlechten gehört, welche 
Eigenfchaften es auch ſonſt haben moͤchte. Das roth⸗ 
brüchige Eiſen laͤßt ſich nie ſchweißen, und einige Sor⸗ 


ten, beſonders das ſchlechtgefriſchte Eiſen, laſſen ſich 
nur in derwirklichen Weißgluth ſchweißenz ſobald aber 
während des Schmiedens ſich die Hitze vermindert 
und bis zur Kirſchrothgluth herabſinkt, ſo bekommt 
das Eiſen Riſſe und ſpringt an den Kanten. Här⸗ 
tes Eiſen laͤßt ſich weit leichter ſchweißen, als das 
weiche, das letztere muß raſch, aber nicht zu ſtark er⸗ 
hitzt werden. Se das Eiſen Oberfläche darbie⸗ 
tet, deſto ſchwerer iſt es zu ſchweißen. Dieſe Erſchei⸗ 
nung, welche ganz beſonders bei dem gewalzten Ei⸗ 
fen bemerkbar iſt, führt daher, daß ſich wahrend des 
Waͤrmens auf der Oberflaͤche beſtaͤndig Oxyd erzeugt. 
Da das Verfahren, welches bei der Vereinigung 
zweier Eiſen⸗ oder Stahlſtangen beobachtet wird, ganz 
dem gleich iſt, welches wir für das Gerben vorgeſchrie⸗ 
ben haben, ſo wollen wir nur die vier Hauptpunkte 
führen, welche der Meſſerſchmied bei dieſer Arbeit 
im Auge haben muß: 2 ; 
1) Er muß während des Waͤrmens das Eifen 
vor dem Zutritt der Luft ſchützen, theils dadurch, daß 
er die Kohlen eine dichte Haube darüber bilden läßt, 
theils indem er es nicht unter den Wind legt, ſondern 
etwas hoͤher; 1 55 117 : 
2) er muß bei dem Schmieden den Hammerſchlag 
vermeiden; follte ſich welcher bilden, fo muß das 
Metall kalt gehaͤmmert und dann wieder gewärmt 


werden; 
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1821, wo man anfing, die fremden Verfahrungsarten 
nach Frankreich zu verpflanzen, verſteht man es in 
unſern Werkſtaͤtten eben fo gut. Die Hauptſache iſt 
bei dieſer Arbeit, wie bei dem Schweißen überhaupt, 
den Zutritt der Luft zu verhindern, weil dieſe dem 
Stahle den Kohlenſtoff nimmt und ihn bei einer ge⸗ 
wiſſen Hitze orydirt. Man erreitht dieſen Zweck am 
beſten daburch, daß man die zu gerbindenden Stan⸗ 
gen mit Borax, oder auch blos mit pulveriſirtem Fla⸗ 
ſchenglaſe bedeckt. Man gibt den beiden Stangen, 
welche man zuſammenſchweißen will, zuerſt die paſ⸗ 
ſende Form, dann feilt man ſie an den Stellen, welche 
man mit einander vereinigen will, ſo glatt als mög- 
lich, bedeckt ſie mit Borax oder Glaspulver und bringt 
ſie in ein Holzkohlenfeuer, um den Borax zum Schmel⸗ 
zen zu bringen. Man taucht dann die Stangen noch⸗ 
mals in das Borax⸗ oder Glaspulver und gibt ih⸗ 
nen die nöthige Hitze. Während des Wärmens mi 
man zwiſchen den Stahl und die Form immer ſoviel 
Kohlen bringen, daß das Metall nicht unmittelbar 


von dem Winde getroffen wird. Di 
Mittelſt der eben angegebenen Maßregeln und nach 
der durch viele Verſuche erlangten Erfahrung, gelingt 
es jetzt ünſern Metallarbeitern, Stahl von allen Sor⸗ 
ten, Gußeiſen und Schmiedeeiſen, Eiſen und Stahl 
zuſammen zu ſchweißen. In dem letztern Fall ent⸗ 
ſteht eine neue Schwierigkeit dadurch, daß die beiden 
Süͤbſtanzen bei einem vekſchiedenen Hitzegrade ſchmel⸗ 
zen. Man muß das Eiſen einige Zeit zuvor gewärmt 
haben, ehe man den Stahl in das Feuer bringt; aber 
trotz dieſe Vorſicht leidet der Stahl bei dem Zuſam⸗ 
menſchweißen doch faſt allemal und verliert an Güte, 
eee Von dem Loͤthen. A In 
Wir gehen nun zu dem Löthen uͤber oder dem 
Verfahren, durch welches zwei verſchiedene Metalle, oder 
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zwei Stückchen von demſelben Metalle mit Hülfe ei⸗ 
ner dritten, leicht ſchmelzbaren Legirung verbunden 
werden. Man wendet verſchiedene Arten von dieſer 
Legirung nach den verſchiedenen Zwecken an. Die 
gebraͤuchlichſten ſind das Schlagloth, das Silberloth, 
das Schnellloth und das Goldlot .. 


AR 83,34 ober 5 Theil 
1666 

% 100% le an VER, 
Gewöohnliches Schlaglorh, u 
Meſſing 75 oder 3 Theile 
Zink 2 ˙ 
100 — 4 a 
5 Sproͤdes Schlagloth . 13 

Kupfer 66,67 oder 2 Theile 

Zink 38% 1 

r 

Wenn man ein ſolches Schlagloth bereiten will, 


7 


jo wird das Kupfer in einem neuen heſſiſchen Tiegel 


geſchmolzen, das Zink zu der fluͤſſigen Maſſe geſetzt, 
die Legirung dann in eine Stangenform ausgegoſſen 
und nach dem Erkalten durch ein Walzwerk oder mit⸗ 


telſt des Hammers auf dem Ambos zu dünnen Plätt- 
chen geſchlagen. a l h RT, 


I ele 


oder 1 T 
Silber 50 2 
Kupfer 25 
100 4 ; 

Soll die Legirung eine Höhere Farbe haben, ſo 
ſetzt man mehr Gold zu, aber dann jſt ſie weniger 
leicht ſchmelzbar. Man bereitet dieſes Loth ganz ſo, 
wie das Silberloth, und haͤmmert es mit derſelben 
Vorſicht zu ſehr dünnen Plattchen. 
Will man zwei Metallſtücken zufammenlöthen, fo 
werden fie zuerſt durch Meſſingdraht gut zuſammen⸗ 


gebunden, was zwar eben nicht ſchwierig iſt, aber 


wenn es auf die zweckmaͤßigſte Weiſe geſchehen ſoll, 
doch einige Erfahrung und Gewandtheit erfordert. 
Man nahert die beiden Stücke einander, umgibt fie 
in dieſer Lage mit dem Drahte, zieht dieſen ſtark zu⸗ 


ce 


ſammen und dreht ſeine beiden Enden mittelſt einer 
kleinen Zange an einander, ſo daß der Draht die 
beiden Stuͤcke feſt in ihrer Lage erhaͤlt. Hierauf bringt 
man auf die Verbindungsſtelle ein wenig Waſſer und 
pulveriſirten Borax, dann legt man das Loth in kleinen 
Blaͤttchen oder Koͤrnern darauf. \ 
Um das Loth zum Schmelzen zu bringen, bedient 
man ſich am beſten einer Lampe und des ſogenann⸗ 
ten Loͤthrohrs, eines bekannten Inſtruments, welches 
aus einem 6 bis 8 Zoll langen, ſich kegelfoͤrmig ver⸗ 
engenden Rohre, einem kugelfoͤrmigen Luftbehaͤlter, in 
welchen das Rohr einmuͤndet, und einer ſehr engen 
Ausblaſeſpitze beſteht, durch welche die in den Behaͤl⸗ 
ter eingeblaſene Luft ausſtroͤmt. Man verfertigt die 
Löthrohre aus Glas, Meſſing, Silber u. ſ. w. 
Wenn man ſich des Loͤthrohrs bedienen will, ſo 
nimmt man das Ende der Roͤhre in den Mund, 
richtet die kegelfoͤrmige Ausblaſeſpitze nach der Flamme 
der Lampe Und blaͤſt fo, daß die Spitze der Flamme 
gerade auf das Loth ſticht. Nach einiger Uebung wird 
man bald laͤngere Zeit blaſen koͤnnen, ohne ſich dabei 
anzugreifen. Zuerſt richtet man die Flamme auf die 
zu verbindenden Enden, und erſt, wenn dieſe gluͤhen, 
auf das Loth ſelbſt, welches bald ſchmelzen und fluͤſſig 
werden wird. Wenn das der Fall iſt, hoͤrt man auf 
zu blaſen und haͤlt das Stuͤck ſo, daß das Loth an 
die Stelle fließt, wo die Vereinigung ſtattfinden folk 
Das Liöthen mittelſt des Löthrohrs iſt außeror⸗ 
dentlich bequem und ſehr zu empfehlen, weil man 
die Arbeit beſtaͤndig unter Augen hat, ihren Gang 
beobachten und ſie nach Erforderniß beſchleunigen oder 
verzögern kann; aber dieſes Verfahren iſt nur bei klei⸗ 
nen Arbeiten anwendbar, größere werden in einer Koh⸗ 
lenpfanne oder in der Eſſe gelöthet. e 
Die Hauptſache bei dem Köthen iſt, daß man die 
beiden Stucke fo gut als moglich an einander paßt 
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und in diefer Lage erhalt, ſo daß nur wenig Zwi⸗ 
ſchenraum zwiſchen ihnen bleibt, denn da das Loth 
ſehr leicht fluͤſſig iſt, ſo würde es durch jede vorhan⸗ 
dene Oeffnung hindurchlaufen, waͤhrend es doch nur 
alle eren Raume ausfüllen ſoll. 5b 
Will man irgend ein Metall auf Stahl oder Ei⸗ 
ſen löthen, ſo muͤſſen die letztern Metalle vorher ſtark 
erhitzt werden, ſonſt lauft das Loth in kleinen. Troͤpf⸗ 
chen von dem Stahl ab, ohne die beiden Metalle zu 
perbinden. Der Grund lie t darin, daß die Poren 
ve Stahls dann nicht hinlänglich envärme find, um 
das Loth aufnehmen zu können, und da das Eiſen 
eine weit größere Capacität für den Waͤrmeſtoff hat, 
als die andern Metalle, ſo muß es auch weit ſtarker, 
als dieſe erhitzt werden. ee ee e 
Perret gibt folgendes einfache Mittel an, um 
Gold auf Stahl zu löthen, was für ſchwierig gehal⸗ 
ten wird. Man lothet zuerſt auf den Stahl ein duͤn⸗ 
nes Kupferplaͤttchen, feilt dann das Kupfer faſt ganz 
ab, ſo daß nur ein feines Haͤutchen uͤbrig bleibt, 
und auf dieſes wird nun das Gold mit Goldloth 
gelöthet, nit Behr PUR. e 
„Ehe wir den Artikel über das Loͤthen beſchließen, 
wollen wir noch das von dem Italiener M orofi ers, 
fündene Mittel angeben, wie ſich das Gußeiſen leicht 
uſammenlöthen läßt, Moroſi bemerkte, als er wie⸗ 
erholt und vergeblich verſucht hatte, Gußeiſen mit 
gewoͤhnlichem Loth zu loͤthen, daß der Eiſendraht, mit 
welchem er die beiden Stuͤcke umwunden, hatte, eine 
Art Verbindung zwiſchen dem Loth und dem Guß⸗ 
eiſen bildete. Statt des Drahts brachte er nun ein 
dünnes Blattchen Schmiedeeiſen zwiſchen die zu ver⸗ 
bindenden Flaͤchen, und dieſer Verſuch gelang ſo ziem⸗ 
lich, denn als er die beiden Stuͤcken durch Hammer⸗ 
ſchlaͤge zu trennen ſuchte, entſtand ein Bruch mitten 
durch das Loth, welches feſt mit dem Gußeiſen ver⸗ 


bunden, aber an ſich ſelbſt bruͤchig war. Nach meh⸗ 
reren Verſuchen erwies ſich die folgende Legirung als 
die beſte. Man ſchmilzt in einem Schmelztiegel 9 Un⸗ 
zen gutes deutſches Meſſing, ſetzt 3 Unzen Zink zu 
und ruͤhrt nun, bis ſich Alles vollkommen verbunden 
hat, dann ſetzt man etwas Alaun hinzu und ruͤhrt 
wiederum, bis das ſaͤmmtliche Oryd auf die Ober⸗ 
fläche geſtiegen iſt, dann nimmt man den Tiegel vom 
Feuer, neigt ihn und gießt die fluͤſſige Maſſe auf 
einen in kaltes Waſſer getauchten Beſen von duͤnnem 
Reiſig, wodurch das Loth fein gekoͤrnt wird. Beim 
Gebrauche ſetzt man etwa z Procent raffinirten Bo⸗ 
Tänze , i ee 
Zwei gleich lange Stangen von Gußeiſen, die mit⸗ 
telſt einer duͤnnen Eiſenplatte und mittelſt dieſes Loths 
mit den Enden an einander gelöthet, dann hohl ge⸗ 
legt und an der Verbindungsſtelle ſehr ſtark belaſtet 
wurden, brachen nicht an der Loͤthſtelle, ſondern an 
einem andern, ihr nahe liegenden Punkt. 


„ ag gif 
Von den bamaßeirtem Klingen. N 
Die damascirten Klingen zeichnen ſich durch ge⸗ 
waͤſſerte Schattirungen von dunkler und heller Farbe 
aus, welche darauf hinzudeuten ſcheinen, daß dieſe 
Klingen aus einer Vereinigung won verſchiedenen Stahl⸗ 
arten beſtehen, welche mehr oder weniger Kohlenſtoff! 
enthalten; außerdem find die achten damascener Klin⸗ 
gen elaſtiſch, ſehr ſcharf und von einem merkwürdig, 
feinen Gefuͤge. Die Perſer haben lange ein Geheim 
niß aus der Verfertigung dieſes Stahls gemacht, ſie 
ſcheint ſich aber bei ihnen verloren zu haben, denn 
jetzt ſind die Klingen aus den perſiſchen Manufaktu⸗ 
ren, welche ſonſt fo berühmt waren, nichts weniger 
als elaſtiſch und brechen ſehr leicht, Fuͤr eine der 
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ſchoͤnſten Arbeiten der aͤltern Zeit gilt das Schwert 

des Ali, welches in dem Schatze zu Ispaham auf⸗ 
bewahrt wird, 30 Fuß lang, 6 Zoll breit und ſehr 
duͤnn fein fol, I r 

„Die geringe Kenntniß, welche wir von dem Ver⸗ 
fahren der Perſer haben, genuͤgt nicht, um eine voll⸗ 
ſtaͤndige Theorie uͤber die Entſtehung des Damaſtes 
aufzustellen. Die ausgezeichnete Güte und ſelbſt die 
Zeichnung dieſes Stahls ſcheint eine Folge des dazu 
verwendeten indiſchen Stahls oder Wootz zu fein, 
welcher, nach Tavernier, aus Golkonda in 4 bis 6 
Pfund ſchweren Stücken in den Handel kommt. „Die 
Perſer“, ſagt dieſer beruͤhmte Reiſende, „ verſtehen 
die Saͤbel, Meſſer und aͤhnliche Stahlwaaren vortreff⸗ 
lich zu damasciren, aber die Natur des Stahls, wel⸗ 
chen ſie verarbeiten, traͤgt das meiſte dazu bei, denn 
ſie koͤnnen weder auf ihrem, noch auf unſern Stahl 
einen Damaſt erzeugen. Dieſer Stahl kommt von 
Golkonda und iſt eine von dem europaͤiſchen Stahle 
ganz verſchiedene Sorte, denn wenn er gehaͤrtet wer⸗ 
den ſoll, ſo wird er nicht ſtark, etwa nur bis zum 
Kirſchroth erhitzt und nicht in kaltes Waſſer getaucht, 
ſondern blos in naſſe Leinwand eingewickelt; wenn 
man ihn eben ſo ſtark, wie den europaͤiſchen erhitzen 
wollte, ſo wuͤrde er ſo hart werden, daß er bei der 
Verarheitung wie Glas zerſpraͤnge. Man verkauft 
dieſen Stahl in kleinen Broden, welche man von ein⸗ 
ander haut, um ſich zu uͤberzeugen, ob er von der 
‚gehörigen Qualitat iſt, denn zuweilen iſt er fo ſchlecht, 
daß er ſich nicht damasciren laͤßt.“ 5 5 
Bazin verſichert in feinem Werk uͤber die Stahl- 
flabrikation, daß der Herzog von Orleans indiſchen 
Stahl aus Cairo habe kommen laſſen, aber daß we⸗ 
der die Meſſerſchmiede, noch die Schwertfeger im 
Stande geweſen waͤren, ihn zu verarbeiten, und daß 
fie ihn für ſehr ſchlecht erklart haben wuͤrden, wenn 
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Sir Henry, einer der beruͤhmteſten Meſſerſchmiede 
in Paris, deſſen chirurgiſche Inſtrumente in ganz 
Europa geſchaͤtzt werden, verfertigt nach einem neuen, 
von ihm erfundenen Verfahren Klingen, welche an 
Härte, Elaſticitaͤt und Schoͤnheit den perſiſchen nicht 
nachſtehen. Er verfertigt aus demſelben damascirten 
Stahl chirurgiſche Inſtruments und Meſſerſchmiede⸗ 
waaren aller Art, beſonders Raſirmeſſer, welche alle 
andern übertreffen; es iſt ihm auch gelungen, einen 
Stahl darzuſtellen, aus welchem er die feinſten Ver⸗ 
zierungen und Inſtrumente in Formen gießt. 
Nach der Unterſuchung des Chemikers Hr. Fara⸗ 
day, enthaͤlt der indiſche Stahl Silicium und. Aus 
mium, und wahrſcheinlich verdankt er dieſem, wenn 
auch geringen Gehalt an Erdmetallen, ſeine vortrefflichen 
Eigenſchaften; wenigſtens ſprechen folgende Verſuche, 
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welche Faraday und Sto dart anſtellten, für dieſe 
Meinung. Sie pulverifttten in einem Moͤrſer ein aus 
4,936 Eiſen und 5,4 Kohlenſtoff beſtehendes Koh⸗ 
lenſtoffeiſen, vermengten dieſes Pulver mit reiner Thon⸗ 
erde und ſetzten das Gemenge in einem verſchloſſenen 
Schmelztiegel lange Zeit einer heftigen Hitze aus. Sie 
erhielten eine ſehr bruͤchige Legirung von dichtem Korn, 
welche 6, Thonerde aufgenommen hatte. Es wur: 
den nun 40 Theile von dieſer Legirung mit 700 Thei⸗ 
len gutem Stahl zuſammen geſchmolzen; die Maſſe 
war vollig haͤmmerbar, fie: wurde zu einem kleinen 
Stab geſchmiedet, auf der Oberflache polirt und mit 
verdunnter Schwefelſaͤure uͤberſtrichen, worauf ein 
huͤbſcher Damaſt erſchien. Als ein ahnlicher Verſuch 
mit 67 Theilen von der Legirung und 500 Theilen 
Stahl angeſtellt wurde, erfolgte ein eben ifo guͤnſtiges 
n En ee 
Im Orient werden die damaſtartigen Zeichnungen 
auf dem Stayle mittelſt eines ſauren Salzes hervor⸗ 
gerufen, welches Zagh genannt wird und ein ſaures, 
ſchwefelſaures Salz von Thonerde und Eifen fein ſoll. 
Jedenfalls iſt der Damaſt eine Folge der Einwirkung 
der Schwefelſaͤure auf die Kryſtalliſationen des Stahls. 
Stodart und Faraday glauben, daß der Damaft 
in dem Moog nicht durch die mechaniſche Mengung 
der beiden Metalle, namlich des Eiſens und Stahls, 
entſteht, auf welche die Saͤure ungleich wirken wuͤr⸗ 
de, ſondern der Stahl wird durch feinen Gehalt an 
Silicium und Alumium der Kryſtalliſation faͤhiger. 
Ob dieſe Erdmetalle ſich ſchon in dem Erze befinden, 
aus welchen der Wootz dargeſtellt wird, oder ob er 
fie erſt aus dem Tiegel aufnimmt, in welchem er ge⸗ 
ſchmolzen wird, iſt ungewiß, für die Sache ſelbſt 
auch ziemlich gleichgiltig. Es ſpricht ebenfalls fin 
dieſe Unſicht, daß der Wootz durch das Umſchmelzen 
den Damaſt nicht verliert, wahrend Klingen, welche 
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aus Eiſen und Stahldraht zuſammengeſchmiedet wor⸗ 
den, wenn ſie auch noch ſo ſtark damastirt erfcheinen, 
durch das Umſchmelzen dieſe Eigenfi chaft ganz und gar 


verlieren. N 1 0 
Es laͤßt ſich nicht laͤugnen, daß die eben ange⸗ 
führte Meinung ſich auf mehrere Verſuche ſtuͤtzt und 
der Wahrheit ſehr nahe zu kommen ſcheint, doch hat 
Breant, ein Mitglied der Kommiſſion, welche zur 
Pruͤfung der Verſuche der beiden oben genannten Ge⸗ 
lehrten ernannt wurde, die Erklärung der Damaſt⸗ 
zeichnungen darin zu finden geglaubt, daß der Wootz 
einen groͤßern Gehalt an Kohlenſtoff beſitzt, als der 
gewöhnliche Stahl. Er verſichert aus zahlreichen von 
ihm in dieſer Abſicht angeſtellten Verſuchen erkannt 
zu haben, daß das Material zu den perſiſchen damas⸗ 
cirten Klingen ein Gußſtahl iſt, welcher mehr Koh⸗ 
lenſtoff enthalt,’ als der europaifche, und in welchein 
durch eine zweckmaͤßig geleitete Abkühlung eine Kry⸗ 
ſtalliſation von zwei verſchiedenen Verbindungen von 
Eiſen und Kohlenſtoff ſtatt gefunden hat. Dieſe Tren⸗ 
nung in zwei von einander verſchiedene Verbindungen 
iſt nach Breant die weſentliche Bedingung, denn 
wenn der geſchmolzene Stahl raſch erkaltet, wie es 
in einer kleinen Zaienform der Fall iſt, fo iſt der da⸗ 
maſt nicht mit bloßen Augen, ſondern nur mittelſt ei⸗ 
nes Vergroͤßerungsglaſes zu erkennen. arzt 
Wenn ſich die Koͤrper, welche eine Verwandtſchaft 
zu einander haben, nur in beſtimmten Verhaͤltniſſen 
mit einander verbinden, was nach einem bekannten 
chemiſchen Geſetz allerdings der Fall iſt, ſo werden 
die Theile, welche über jenes Verhaͤltniß vorhanden 
ſind, nicht in die Verbindungen eingehen, ſondern der 
Maſſe blos beigemengt ſein. Das Eiſen und der 
Kohlenſtoff bilden wenigſtens drei verſchiedene Verbin⸗ 
dungen mit einander, von denen der Stahl nur we⸗ 
nig Kohlenſtoff enthalt; das Reißblei dagegen enthalt 


12 bis 15 mal mehr Kohlenſtoff, als das Eiſen, und 
das ſchwarze und weiße Gußeiſen liegen zwiſchen die⸗ 
ſen beiden Verbindungen in der Mitte. Wenn nun, 
faͤhrt Breant fort, bei der Darſtellung des Stahls 
nicht Kohlenſtoff genug vorhanden iſt, fo wird ſich 
nur eine der Menge des Kohlenſtoffs entſprechende 
Menge Stahl bilden, der Ueberreſt wird aus beige⸗ 
mengtem Eiſen beſtehen. Erkaltet nun dieſe Maſſe 

langſam, ſo werden die leichter ſchmelzbaren Stahl⸗ 
theilchen ſich zu vereinigen und ſich von dem Eiſen 
zu krennen ſuchen; ein ſolches Gemenge wird damas⸗ 
eirt erſcheinen, aber die Schattirungen werden weiß 
und ohne Schaͤrfe ſein, und der Stahl wird, weil 

Jihm Eiſen beigemengt ift, keine beſondere Hätte ha⸗ 
ben. Iſt genau fo viel Kohlenſtoff vorhanden, als 
nöthig iſt, um die ganze Maſſe des Eiſens in Stahl 
zu verwandeln, ſo wird ſich auch nur eine einzige 
Verbindung bilden und es wird während des Erkal⸗ 
tens keine Abſcheidung verſchiedener Verbindungen ſtatt⸗ 
finden. Iſt nun endlich der Kohlenſtoff im Ueberſchuß 
vorhanden, ſo wird die ganze Maſſe des Eiſens zu⸗ 
erſt in Stahl verwandelt werden, dann wird der noch 
freie Kohlenſtoff ſich in einem neuen Verhaͤltniſſe mit 
einem Theile des ſchon gebildeten Stahls verbinden, 

und fo. werden zwei verſchiedene Verbindungen entſte⸗ 
hen, reiner Stahl und Stahl mit einem Ueberſchuß 
an Kohlenſtoff oder Gußeiſen. Dieſe beiden anfangs 
innig vermengten Verbindungen werden ſich von ein⸗ 
ander zu trennen ſuchen, ſobald die flüffige Maſſe ſich 
in Ruhe befindet, und dann wird eine Kryſtalliſation 
entſtehen, bei welcher die Theilchen der beiden Verbin⸗ 

dungen ſich nach ihrer gegenſeitigen Verwandtſchaft 
oder nach ihrer Schwere ordnen werden. Taucht man 
eine aus ſolchem Stahl geſchmiedete Klinge in ge⸗ 
ſaͤuertes Waſſer, fo wird ein ſehr deutlicher Damaſt 
erſcheinen, in welchem der reine Stahl eine ſchwarze, 


* 
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der an Kohlenſtoff reiche Stahl eine weiße Farbe ha⸗ 
ben wird, weil das geſaͤuerte Waſſer leichter auf den 
Kohlenſtoff des erſtern, als auf den des letztern wirkt. 
Nach Breant wird alſo der Damaſt blos durch 
die unregelmaͤßige Vertheilung des Kohlenſtoffs in der 
Metallmaſſe, wodurch zwei verſchiedene Verbindungen 
entſtehen, erzeugt, und es erklaͤrt ſich leicht, daß die 
Zeichnungen groͤßer werden, je langſamer das Erkal⸗ 
ten ſtatt findet; wahrſcheinlich wird deshalb der indi⸗ 
ſche Stahl nur in kleinen Maſſen geſchmolzen. Bre⸗ 
ants Theorie widerſpricht jedoch nicht nur der Mei⸗ 
nung von Stodart und Faraday, ſondern auch 
den chemiſchen Analyſen und wird von Clouet nicht 
angenommen. Wir wollen das Verfahren, nach wel⸗ 
chem der letztere damascirten Stahl darſtellt, im Aus⸗ 
zuge mittheilen. 1 
I. Die Kunſt, damascirten Stahl zu verfertigen, 
beſteht vorzuͤglich darin, daß man den Stahl in ſehr 
duͤnne Blätter oder Staͤbchen von verſchiedener Form 
ausreckt, ſie dann zu Buͤndeln vereinigt und bei ei⸗ 
nem Holzkohlenfeuer zuſammenſchweißt. Bei dieſer 
letztern Arbeit muß man den Stahl mit Erde oder 
Sand bedecken, damit er ſeinen Kohlenſtoff nicht ver⸗ 
liere, und darf ihn nicht durch zu ſtarkes Erhitzen in 
feinem Weſen verändern, wodurch außerdem auch der 
Damaſt zerſtoͤrt werden wuͤrde, welchen man doch zu 
erzeugen ſucht. > 
„II. Zu der Fabrikation der damascirten Klingen 
iſt ein vorzüglich guter Stahl erforderlich, und wenn 
die Klingen ſehr elaſtiſch und ſtark fein follen, fo duͤr⸗ 
fen ſie blos aus Stahl beſtehen. Indeſſen kann man 
doch ohne Nachtheil ſehr gutes ſehniges Eiſen nicht 
nur zu dem Theil der Klinge, welcher dem Griffe zu⸗ 
nächſt liegt und folglich nicht ſehr elaſtiſch zu fein 
braucht, zusetzen, ſondern auch ſelbſt zu der ubrigen 
Klinge, ja ſie wird ſogar noch haͤrter werden, wenn 


man eine geringe Quantität von dem beſten vorzuͤg⸗ 
lich gut gefriſchten Eiſen zuſetzt und mittelſt eines 
ſehr ſorgfaͤltigen Verfahrens einem jeden dieſer beiden 
Beſtandtheile feine eigenthuͤmliche Natur bewahrt. Die 
Zeichnungen werden um ſo deutlicher werden, je mehr 
man ſowohl dem Stahl, als dem Eiſen ſeine beſon⸗ 
dern Eigenſchaften zu erhalten gewußt hat. Ueber⸗ 
haupt treten die verſchiedenen Stahlſorten um fo mehr 
in der Zeichnung hervor, je verſchiedener fie ruͤckſicht⸗ 
lich ihrer Feinheit war. Eine auch noch ſo geringe 
Verſchiedenheit zwiſchen den Stahlſtreifen, welche man 
anwendet, erzeugt in dem Damaſt immer eine ver⸗ 
ſchiedene Schattirung, wenn man nur den Stahl 
nicht durch zu ſtarkes Waͤrmen veraͤndert hat. Man 
thut deshalb wohl, wenn man mehrere Sorten Stahl 
von verſchiedenem Grad der Feinheit anwendet; auch 
Gußſtahl iſt dazu zu gebrauchen, und er erzeugt wies 
der eigenthuͤmliche Erſcheinungen. Der Zweck, zu 
welchem die Klingen beſtimmt ſind, muß entſcheiden, 
welche Stahlſorten man anzuwenden und welche Quan⸗ 
kitaͤt Eiſen man zuzuſetzen hat. 8 1 
III. Das Eiſen, welches man der Maſſe zuſetzt, 
muß nicht nur von der erſten Qualität ſein, ſondern 
es muß auch recht gut gefriſcht worden fein und recht 
feine und dichte Sehnen haben. Wenn man ſolches 
Eiſen zuſetzt, ſo erhält der Stahl dadurch mehr Koͤr⸗ 
per, und man kann der Schneide der Klinge eine be⸗ 
deutende Haͤrte geben, ohne daß ſie eine der andern 
Eigenſchaften, welche man von dem damascirten Stahl 
verlangt, dadurch verliert. In dieſem Falle bildet 
man die Klinge aus drei Stücken, naͤmlich aus zwei 
Streifen der aus Stahl und Eiſen beſtehenden Maſſe 
und aus einem Streifen reinen Stahl, welchen man 
in die Mitte legt. Man kann natürlich die Klinge 
auch ganz aus Stahl machen, und zu der Schneide 
muß man immer den feinſten Stahl nehmen. Wir 
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wollen noch bemerken, daß alle Stahlſorten vorher ge⸗ 
gerbt werden müffen, nur der Gußſtahl nicht. Ya 
IV. Man waͤhlt alfo Stahl von verſchiedener Qua⸗ 
litaͤt aus, reckt ihn zu ſehr dünnen, hoͤchſtens 2 Mil⸗ 
limeter dicken, wenigſtens 25 Millimeter breiten Blaͤt⸗ 
tern und bildet aus wenigſtens 12 ſolchen Blättern 
ein Buͤndel, in welchem abwechſelnd ein Blatt Feder⸗ 
ſtahl, ein Blatt Eiſen und ein Blatt feiner Stahl 
liegt. Wenn man blos feinen Stahl anwendet, fü 
iſt weit mehr Aufmerkſamkeit und ein anhaltendes 
Gerben erforderlich. Wenn die Zeichnung gehörig 
deutlich werden ſoll, fo muͤſſen die außern Blaͤtter 
aus dem groͤbſten Stahl oder aus Eiſen beſtehen⸗ 
Man bildet alſo zuerſt eine Stange, welche aus 12 
Blättern beſteht, haut dieſe dann in drei Stuͤcke und 
ſchweißt ſie wieder zuſammen, wodurch man einen 
Stab aus 36 parallelen Blaͤttern erhaͤlt. Man kann 
in das Buͤndel auch kleine viereckige oder in andern 
Formen durch Stempel dargeſtellte Stahlſtabchen brin⸗ 
gen, je nach der Zeichnung, welche die Klinge erhal⸗ 
den el,, hr SEIT 
V. Alle dieſe Blätter oder kleinen Stäbe werden 
durch walzenfoͤrmige oder viereckige Ringe und durch 
eingetriebene Keile feſt zufammen gehalten; dann uͤber⸗ 
zieht man das Buͤndel mit einer Schicht Thon und 
erhitzt das eine Ende deſſelben mit der noͤthigen Vor⸗ 
ſicht, damit der Kohlenſtoff nicht verbrenne. Wenn 
das Ende heiß genug iſt, wird es geſchweißt, und 
darauf wiederholt man daſſelbe an dem andern Ende. 
Wenn die beiden Enden des Bündels zuſammenge⸗ 
ſchweißt ſind, dann läßt ſich die Mitte leichter bear⸗ 
beiten. Man hat beſonders darauf zu achten, daß 
die Hitze nicht zu hoch ſteigt, denn ſowohl die Schön⸗ 
heit als die Güte diefer Klingen hängt vorzüglich Das 
von ab, daß die einzelnen Materialien, aus welchen 
ſie beſtehen, ihre Eigenſchaften behalten, und durch 
Schauplatz 85. Bd. . 
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zu ſtarkes Erhitzen wuͤrde der Stahl dem Eiſen voͤl⸗ 
lig gleich werden. . 8 
VI. Wenn man den damascirten Klingen die er⸗ 

forderliche Dauer geben will, ſo muͤſſen die einzelnen 
Blatter, aus denen ſie beſtehen, immer in der Rich⸗ 
tung ihrer Lange zuſammengeſchweißt werden; nach 
der Quere zuſammengeſchweißte halten nie fo gut, be⸗ 
ſonders wenn man bei dem Schweißen nicht ſehr vor⸗ 
ſichtig zu Werke gegangen if, Stahl und Eiſen wi⸗ 
derſtehen bekanntlich überhaupt weniger in der Rich 
tung ihrer Breite, als ihrer Laͤnge, und deshalb kann 
man die Klingen nicht auf die Art, wie die Moſaik, 
zuſammenſetzen, auch wuͤrde dieſe Arbeit langweilig 
und ſchwierig ſein. Man kann jedoch denſelben Zweck 
erreichen und eine noch ſchoͤnere Wirkung hervorbrin⸗ 
gen, wenn man auf die gewöhnliche Weiſe die Ei⸗ 
ſen⸗ und Stahlblaͤtter nach ihrer Laͤnge ſchmiedet und 
zuſammenſchweißt. Man erhält auf dieſe Art ein 
Bündel von dicht neben einander liegenden Prismen 
oder Cylindern. Wenn das Buͤndel gebildet oder. zu⸗ 
ſammengeſchweißt iſt, ſo windet man es, indem man 
es Drehungen um ſeine Achſe beſchreiben läßt ,- deren 
Zahl von der Zeichnung abhaͤngt, welche man auf der 
Klinge hervorbringen will. e, 
VII. Das Drehen der Stahlſtangen iſt jedoch 
nicht in allen Fällen nöthig, ſondern die aus paral⸗ 
lelen Blättern zuſammengeſchweißten Stangen koͤnnen 
ſchon eine große Menge Figuren mit genau beſtimm⸗ 
ten Umriſſen geben, wenn man mittelſt des Grabſti⸗ 
chels in der Richtung der Breite der Klingen die Fi⸗ 

uren hohl eingraͤbt. Man darf in dieſem Falle ſich 

einer zu dünnen Stange bedienen und die Zeich⸗ 


nungen nicht kleiner machen, als ſie ſpaͤter auf der 


Klinge erſcheinen ſollen. Wenn man dann die Stange 
zu einer Klinge ausſchmiedet fo erſcheinen die Zeich⸗ 
nungen deutlich auf der Flaͤche ; 2 


VIII. Eine noch größere Anzahl von Figuren kaun 
man erhalten, wenn man die aus verſchiedenen Staͤb⸗ 
chen von beſtimmter, der Zeichnung angeme e 
zuſammengeſetzte Stange dreht und dann die Stange 
ihrer Lange nach mittelſt eines Schnitts, welcher durch 
die Drehungsachſe geht, in zwei Theile theilt. Die 
Figur findek ſich dann in der Ebene dieſes Schnitts, 
und hier iſt der groͤßte Raum, um die Zeichnung an⸗ 
zubringen. Indeſſen muß man doch dafür, ſorgen, 
daß die Figuren nicht von der Drehungsachſe durch⸗ 
ſchnitten werden, denn fie verſchwinden, wenn ſie ihr 
zu nahe oder zu entfernt ſtehen, und ſie erſcheinen 
dann am regelmaͤßigſten, wenn ſie in einer geringen 
Entfernung von der Achſe ſich befinden. Duͤrch das 
Drehen und Spalten der gedrehten Stange verſchwin⸗ 
den in dem Schnitte, welcher durch die Drehungs⸗ 

achſe geht, alle Adern und Schäftttüngen des Eiſens 


oder Stahls, aus welchen die Stange beſteht, ſo daß 


man in einer aus Stahl von verſchiedenen Sorten zu⸗ 
ſammengeſetzten Stange nach der Feinheit des Korns 
mehr oder weniger auffallende Figuren erhalten kann 
Wenn man das Bündel oder den Cylinder nach dem 
Drehen ſpalten will, ſo ſchmiedet man ihn vorher 

wenigſtens noch einmal ſo breit, als er dick iſt / und 

ſpaltet ihn dann während er noch heiß iſt, mittelſt ei⸗ 

nes ſchwachen Spaltmeiſels in der ganzen Lange nach 
der Richtung feiner Achſe, Es iſt jedoch zu bemer⸗ 
ken, daß man, wenn die Zeichnung genau in der vor⸗ 
her beſtimmten Art erſcheinen fol, der einen Hälfte, 
etwas mehr Breite laſſen muß, als der andern; ſpaͤ⸗ 
ter wird dieſer Ueberſchuß an Staͤrke abgefeilt oder 
abgeſchliffen, und die dünnere Hälfte kann zu einer 
Klinge benutzt werden, deren Figuren weniger Regel⸗ 
maͤßigkeit darbieten. „ 

In den Jahrbüchern des polytechniſchen Inſtituts 
in Wien, Band 16, beſchreibt der Direktor Prechtl 

— 18. * 
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die Verſuche, welche er in der Abſicht angeſtellt hat, 
um durch das Zuſammenſchweißen des Stahls mit 
Platin eine Art Damaſt zu erzeugen. 
Dieſe Verſuche ergaben, daß Stahl, ſowohl Guß⸗ 
ſtahl als Gerbſtahl, ſo wie auch weiches Eiſen, mit 
Platin ſich gut zuſammenſchweißen laſſen, und, da 
in dieſem Gemenge die Theile des Platins mit ihrem 
naturlichen und unveraͤnderlichen Glanze über dem 
dunkeln Grunde der angelaufenen Eifen= oder Stahl⸗ 
flaͤche hervortreten, dadurch eine eigenthuͤmliche und 
ſchoͤne Damascirung entſtehe. Dieſer Damascirung 
koͤnnen nach der Crivelliſchen Methode (ſiehe Jahr⸗ 
buͤcher des polytechniſchen Inſtituts in Wien, Bd. IV. 
S. 468.) die verſchiedenſten Zeichnungen gegeben wer⸗ 
den, indem man die Stahlſtuͤcke auf dieſelbe Art mit 
Platindraht umwindet und dann zuſammenſchweißt, 
wie es dort mit Eiſendraht geſchieht. Da der Pla⸗ 
tindraht waͤhrend des Zuſammenſchweißens mit dem 
Stahl oder Eiſen keine Oxydirung erleidet, fo kann 
derſelbe ganz duͤnn (in der Dicke der mittlern Kla⸗ 
vierſaiten) genommen werden. 10 
Um z. B. eine Meſſerklinge nach dieſer Art zu 
verfertigen, verfaͤhrt man auf folgende Weiſe: Man 
nimmt mehrere dünne Stahlbleche, oder auch abwech⸗ 
ſelnd Stahl- und Eiſenbleche, umwindet ein jedes 
derſelben mit dem Platindrahte und legt fie uber 
einander, indem ſie mit einem dickern Stahldrahte feſt 
umwickelt werden, ſo daß die letztern Windungen ſich 
beruͤhren, um auf dieſe Art noch eine hinreichend dicke 
Lage von Stahl zu geben, von welchem ein Theil 
die Schneide zu bilden hat. Das Ganze wird nun 
gehoͤrig zuſammengeſchweißt, am beſten mit Anwen⸗ 
dung von Borax. Zur Hervorbringung von ſich wie⸗ 
derholenden Figuren muͤſſen dieſelben Kunſtgriffe, wie 
bei der Crivelliſchen Methode angewandt werden. 
Iſt die Klinge gehörig ausgeſchmiedet, fo wird die 


Oberfläche ſo weit abgefeilt, daß die aͤußere Decke 
von Stahl bis auf die Schneide weggeſchafft und 
der Platindamaſt entbloͤßt wird; worauf die Klinge 
vollends geſchliffen und polirt wird. Laͤßt man die 
fertige Klinge nun blau anlaufen, ſo zeigt ſich das 
Platin ſehr ſchoͤn auf dem blauen Grunde; daſſelbe 
iſt der Fall, wenn die Stahlflaͤche mit Spießglanz⸗ 
butter bruͤnirt wird, wo dann der glänzend weiße 
Damaſt auf dem braunen Grunde erſcheint. Auf 
dieſe Art laſſen ſich auch aͤhnliche damaseirte Stahl⸗ 
waaren aller Art, desgleichen Piſtolen⸗ oder Flinten⸗ 
laufe verfertigen. Es verſteht ſich von ſelbſt, daß 
ſtatt des Platins auch andere ſehr ſtrengfluͤſſige Me 
tale, z. B. Nickel, ſich auf aͤhnliche Art verwenden 
laſſen würden en TEN RTNEERIRIESBRI NT 


i ae 
VV 
Durch dieſe Behandlung wird der Stahl härter 


gemacht, was ſchon in dem Namen liegt. Die 
dabei ſtatt findenden Erſcheinungen hat man guf man⸗ 
cherlei Art zu erklaͤren geſucht, aber bis jetzt noch auf 
keine genuͤgende Weſſe. Reaum ur und mehrere an⸗ 
dere Gelehrte haben die Haͤrte und Brüchigkeit, wel⸗ 
che der Stahl durch das Haͤrten erhaͤlt, durch mehr 
oder weniger wahrſcheinliche Annahmen zu erklaren 
verſucht; aber auf die Frage, warum die andern Mes 
tale durch das ploͤtzliche Erkalten nicht ebenfalls haͤ⸗ 
ter werden, find fie die Antwort ſchuldig geblieben. 
Bedenkt man, wie ſehr der in dem Gußeiſen und 
in dem Stahle enthaltene Kohlenstoff ſich zu entbin⸗ 
den geneigt iſt, und daß der gehärtete Stahl ein gröͤ⸗ 
ßeres Volumen hat, als der ungehaͤrtete, daß ſeine 
Dichtheit und fein ſpecifiſches Gewicht durch das Harz 
ten abnimmt, ſein Korn weit feiner und gleichmaͤßi⸗ 
ger wird, daß er bei dem Haren, zuweilen ſpringt, 
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ſo kommt man auf den Gedanken, daß die Erſchei⸗ 
nung des Haͤrtens von dem Vorhandenſein und der 
Natur des Kohlenſtoffs abhängt. Man begreift dann 
wohl, warum das Eiſen und die andern Metalle, 
welche keinen Kohlenſtoff, auch keinen andern Körper, 
der ſich eben fo verhielte, enthalten, ſich nicht harten 
laſſen, und warum das plötzlich abgekühlte Gußeiſen 
weiß wird und dem Stable in vieler Hinsicht gleicht; 
aber wie will man erklaren, daß Stahl, welcher auch 
nicht eine Spur von Kohlenſtoff enthält, durch das 
plötzliche Abkühlen hart wird, daß Eiſen, welches 
Kohlefſtoff enthält, ſich zuweilen nicht härten läßt, 
und daß manche Legixungen durch das plößliche Ab⸗ 
fühlen hämmerbar werden, während ſie bei dem lang⸗ 
famen Abkühlen hart und fpröde werden? 5 
Welche Erklärung man auch für die bei dem Haͤr⸗ 


ten flatt findenden Erſcheinungen annehmen mag, fol⸗ 


gende Wirkungen zeigen ſich immer bei dem ploͤtzli⸗ 


chen Abkühlen des Stahls: er erhält ein größeres Vo⸗ 


lumen feine Dichtigkeit und fein fpecifiiches Gewicht 
Wird dadurch vermindert, ſein Gefüge wird ganz ver⸗ 
anderk und ſehr feinkörnig, feine Farbe wird heller, 
und er erhält mehr Glanz, er wird härter und feſter, 
und feine Jahigkeit nimmt ß 0. 
_ Eine 144 Linien lange Stange von ungehaͤrtetem 
Stahl nimmt durch das Harten um eine Linie in der 
Länge zu; wahrſcheinlich hangt dieſe Zunahme größ⸗ 
tentheils von dem Hitzgrad ab, welchen der Stahl im 
Augenblicke des Härtens hat. Nach Rinmann ſin⸗ 
det dieſe Ausdehnung nur bei dem Cementſtahle ſtatt, 
und nach Karſten hat der Stahl, welcher ſich am 
meisten ausdehnt, die geringſte Elafkicität. Die Harte, 
die Zähigkeit und die Elafticität find drei Eigenſchaf⸗ 
ten, welche nicht immer mit einander verbunden find 
und verſchiedene Berücksichtigung verlangen. Ein zu 
ſchwach gehärteter Stahl verliert an Elaſtittat, ist 


aber dafuͤr zaͤher; durch zu ſtarkes Härten wird eben⸗ 
falls die Elaſticitaͤt vermindert, es gibt alſo einer ge⸗ 
wiſſe Grenze, welche man nicht uͤberſchreiten darf, und 
einen beſtimmten Temperaturgrad, bei welchem man 
haͤrten muß, wenn der Stahl den hoͤchſten Grad von 
Elaſticitaͤt erlangen ſoll. Die Elaſticitaͤt iſt übrigens 
nicht blos eine Folge der Haͤrte, obgleich beide Eigen⸗ 
ſchaften oft mit einander verbunden ſind. A 
Aus dem Angefährten wird man erfehen, warum 
die Witterung einen ſo großen Einfluß auf das Ge⸗ 
lingen des Haͤrtens aͤußert. Alle Stahlarbeiter haben 
bemerkt, daß der Stahl bei kaltem Wetter und wenn 
es friert, härter wird, als im Sommer; heftiger Wind 
ſcheint unguͤnſtig, Nebel und Regenwetter dagegen 
guͤnſtig auf den Erfolg des Haͤrtens zu wirken. 
Eine ſehr nuͤtzliche Vorbereitung des Stahls ſcheint 
das Kalthaͤmmern zu ſein, und wenn man eine gute 
Klinge oder eine gute Feder verfertigen will, ſo muß der 
Stahl vor dem Härten kalt gehaͤmmert werden. Wir 
wollen hier bemerken, daß das Eiſen durch das Kalt⸗ 
haͤmmern ein ſehniges oder ein koͤrniges Gefüge er⸗ 
haͤlt, je nach der Art, wie man es auf den Ambos 
legt. Legt man ſehniges Eiſen nach der Lange des 
Amboſes und haͤmmert es fo, fo verliert es ſchon nach 
10 bis 15 Hammerſchlaͤgen die Sehnen und wird fo 
ſprode und bruͤchig, wie gehaͤrteter Stahl; legt man 
es dann wieder nach der Quere der Bahn des Am⸗ 
boſes, ſo erhält es die Sehnen wieder, wenn auch 
nicht ganz feine frühere Güte, 5 
Es ereignet ſich oft, daß der Arbeiter den Stahl 
zu ſtark erhitzt und die zum Härten erforderliche Tem⸗ 
peratur überſchreitet. Man glaubt, es laſſe ſich dies 
ſem Nachtheile leicht abhelfen, wenn man den Stahl 
wieder bis zu dem erforderlichen Hitzgrad erkalten 
ließe und dann in das Waſſer tauchte, aber das ift 
ein Irrthum, und wenn man ſo verfaͤhrt, wird die 
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Haͤrkung nie gelingen. Das einzige Mittel, welches 
ſich gegen das zu ſtarke Erhitzen anwenden laͤßt, be⸗ 
ſteht darin, daß man das Eiſen an der Luft völlig 
erkalten laßt, dann kalt haͤmmert und wieder in das 
Feuer bringt. Doch muß man immer das zu ſtarke 
Erhitzen des Stahls zu vermeiden ſuchen, denn wenn 
der Stahl einmal feine guten Eigenſchaften verloren 
hat, ſo kann man ſie ihm niemals wieder vollkommen 
zuruͤckgeben; namentlich irren die Arbeiter ſehr, welche 
dem vor dem Harten zu ſtark erhitzten Stahl dadurch 
die gehörige Härte wiedergeben wollen, daß ſie ihn 
zum zweitenmal einer ſehr ſtarken Hitze ausfeßen, 
Rho des hat als Grundſatz aufgeſtellt, daß die 
möglichft niedrige Temperatur, bei welcher man den 
Stahl haͤrtet, die beſte iſt, doch darf dieſe Vorſchrift 
nicht in einem zu buchſtaͤblichen Sinne genommen wer⸗ 
den, und wir wollen die verſchiedenen Grade der Haͤr⸗ 
tung kurz angeben. Grabſtichel, Bohrer, Haͤmmer, 
Meiſel u, dgl. müffen ſtark gehärtet werden, weil von 
ihnen große Härte und Feſtigkeit gefordert wird; Saͤ⸗ 
belklingen, Raſirmeſſer, Futterſchneiden u. dgl. erfor⸗ 
dern eine weniger ſtarke Hartung; Tiſchmeſſer, Fe⸗ 
dern u. dgl. bedürfen einer noch geringern Haͤrte. 
Man kann überhaupt die Qualität des Stahls nach 
Belieben verändern, je nach dem Gebrauche, zu wel⸗ 
chem er verwendet werden ſoll; aber es gehört eine 
lange Erfahrung dazu, um mit einiger Sicherheit den 
für jede Stahlſorte erforderlichen Hitzgrad mit einiger 
Genauigkeit zu beſtimmen, denn abgeſehen von der ſo 
verſchiedenen Beſchaffenheit der einzelnen Stahlarten 
koͤnnen mancherlei Zufaͤlligkeiten den Arbeiter fehr leicht 
irre leiten. ; i 
Die meiften Meſſerſchmiede erhitzen, wenn fie haͤr⸗ 
ten wollen, eine Eifen= oder Stahlſtange, zuweilen 
auch blos die Zange, und tauchen ſie dann in das 
Haͤrtswaſſer, um dieſem, wie ſie ſagen, ſeine Rohheit 
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zu 1 Sie behaupten, daß hierdurch das Sprin⸗ 
gen verhütet werde, aber die Erfahrung beweiſt, daß 
man oft in demſelben Waſſer 20 Klingen harten kann, 
ohne daß eine davon beſchaͤdigt wird, und daß dann 
doch nicht jelten die einundzwanzigſte ſpringt, obgleich 
das Waſſer in dieſem Sale ganz gewiß feine Rehheik 
verloren hat. 

Hartley hatte 1789 eine Methode erdacht, um 
die Hitze bei dem Haͤrten mittelſt eines Pyrometers 
zu beſtimmen, aber ſo gut das Verfahren auch an ſich 
war, ſo war doch die Ausführung zu ſchwierig, und 
er bediente ſich deshalb ſpaͤter eines Bades aus hei⸗ 
ßem Oel und eines Thermometers. In der neuern 
Zeit hat Parkes durch eine Reihe von Verſuchen die 
Schmelzpunkte verſchiedener Metalllegirungen genau be⸗ 
ſtimmt. Da man dieſe Temperaturen nun genau 
kennt, ſo kann man den Stahl in einer ſolchen Legi⸗ 
rung recht gut erhitzen und ihm immer genau dieſelbe 
Hitze geben. Da wir dieſe Tabelle für ſehr 11950 
halten, ſo wollen wir ſie mittheilen. 5 


u 


Tabelle 4 
übe die Temperaturen, bei welchen verſchiedene Legi⸗ 
kungen von Wismuth, Blei und Zinn ſchmelzen. 


Gewichtstheile fait Gewichtstheile 1 
bei Graden Graden 


nach 

| Fahrenh. 
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20 
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Folgende Tabelle, welche noch höhere Hitzgrade 


00 68 00 ch 08 G8 68 08 00 00 Co . Vie 


angibt, eignet ſich noch mehr zur Anwendung fuͤr den 
Meſſerſchmied. Die Legirung beſteht blos aus zwei 
Metallen, aus Zinn und aus Blei, 225 


Tabelle 
über die Temperaturen, bei welchen verſchiedene Legi⸗ 
i rungen von Zinn und Blei ſchmelzen. 
Schmelzpunkt Schmelzpunkt 


i . inn, inesraden nach Blei. Zinn, in Graden nach 
Blei. Zinn, Fahren. Blei, Zinn. Fahren. 
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Schmelzpunkt! 
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3560 


360 
362 
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372 
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382 
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390 
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420 
442 
460 
470 
476 


482 


486 
490 


494 
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552 
554 
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Diefe Metallbaͤder werden in gußeiſernen Gefäßen 
geſchmolzen, deren Größe im Verhaͤltniß der Größe 
der zu haͤrtenden Inſtrumente ſteht. Das Haͤrten in 
dieſen Baͤdern iſt in mehrerer Hinſicht dem gewoͤhn⸗ 
lichen Verfahren vorzuziehen und gewaͤhrt beſonders 
vollkommene Sicherheit Über den Hitzgrad, welchen 
man dem Inſtrumente mittheilt. Wenn der Arbeiter 

den Hitzgrad kennt, ſo braucht er blos auf der Ta⸗ 
belle die paſſende Legirung aufzuſuchen, ſie in den 
Schmelztiegel zu thun, den zu haͤrtenden Stahl dar⸗ 
auf zu legen und das Feuer anzuzuͤnden. So wie 
die Oberfläche der Legirung zu ſchmelzen anfängt, 
nimmt man das Inſtrument raſch herab und taucht 
es in kaltes Waſſer. Außerdem wird der Stahl auf 
dieſem Bade weit regelmaͤßiger erhitzt, als in dem 
Feuer, wo gewohnlich feine Oberfläche ſtark glüht, 
wenn das Innere kaum heiß zu werden anfängt. 
Endlich wirkt auch noch der Wind des Blaſebalgs 
nachtheilig auf die Güte des Stahls, wenn der Ara 
beiter nicht die gehoͤrige Vorſicht anwendet; bei dem 
Metallbade dagegen hat man das nie zu befürchten. 

Die verſchiedenen Meſſerſchmiedwaaren duͤrfen durch⸗ 
aus nicht auf dieſelbe Weiſe gehaͤrtet werden, und es 
gibt gewiſſe Grundregeln, von denen man ſich nicht 
entfernen darf. Jedenfalls ſind Erfahrung und Ue⸗ 
bung die beſten Lehrmeister, aber wir konnen doch ei⸗ 
nige bewährte Vorſchriften mittheilen, die man nicht 
ohne Nachtheil uͤberſchreiten darf. 

Man darf das Inſtrument nur ſo weit in das kalte 
Waſſer tauchen als es wirklich gehaͤrtet werden ſoll, alſo 
ein Tiſchmeſſer nur bis an die Scheibe oder den Stollen, 
ein Federmeſſer nur ſo weit, als die Klinge wirklich 
reicht, ein Raſirmeſſer bis an den Stoß, eine Scheere 

nur bis an das Loch; an den Meſſern mit Federn 
muß dagegen nicht nur die Klinge, ſondern auch der 
Stoß gehaͤrtet werden. — 
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Eine andere nicht weniger wichtige Regel iſt, daß 
man niemals die Klinge mit der Schneide in das 
Waſſer tauchen darf, denn ſie ſpringt ſonſt und wird 
oft ganz unbrauchbar. Man muß immer den Rüden, 
uberhaupt eine von der Schneide ſo weit als möglich 
entfernte Stelle, welche der erſten Einwirkung zu wi⸗ 
derſtehen vermag, zuerſt in das Waſſer tauchen. 
Erhitzt man den Stahl im Feuer, ſo muß man 
genau auf die Farbenveraͤnderungen deſſelben achten, 
denn die verſchiedenen Stahlſorten erfordern einen ver⸗ 
ſchiedenen Hitzgrad, der überdies auch noch von dem 
Gebrauche abhangt, zu welchem der Stahl beſtimmt 
iſt. Die geſchickten und erfahrenen Arbeiter unterſchei⸗ 
den nur 4 Farben: das Braunxoth, welches der nie⸗ 
drigſte Grad iſt und nur eine ſehr geringe Wirkung bei 
dem Härten äußert; das Kirſchroth, zu welcher Farbe 
der ſteyeriſche, der danziger und der tyroler Stahl, 
ſo wie die meiſten franzoöſiſchen Sorten erhitzt werden 
müſſen; das Roſenroth, welches ſich für den engliſchen 
Stahl eignet; und die Weißgluth, der hoͤchſte Grad, 
bei welchem der Stahl ſehr ſproͤde, bruͤchig und ſelbſt 
weich wird. Trotz der größten Erfahrung und Kennt⸗ 
niß des Meſſerſchmieds ſind doch Verſehen und Irr⸗ 
thuͤmer faft nicht zu vermeiden, denn man täufcht ſich 
oft uͤber die Farbe des gluͤhenden Stahls, und die Auf⸗ 
merkſamkeit wird leicht auf etwas anders abgezogen. 
Es kommt zuweilen vor, daß der geſchickteſte Arbeiter 
20. Klingen ohne die mindeſte Beſchaͤdigung haͤrtet, 
wahrend er ein andermal unter ſcheinbar ganz aͤhn⸗ 
lichen Umſtaͤnden von 20 Klingen nicht eine einzige un⸗ 
verſehrt aus dem Waſſer heraus bringt. 


Die Metallbaͤder gewähren ohne allen Zweifel weit 
mehr Sicherheit, und wir empfehlen den Gebrauch derſel⸗ 
ben dem Meſſerſchmied fo dringend als moglich. Fol⸗ 
gende Tabelle gibt die verſchiedenen Hitzgrade an, bei 
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welchen die verſchiedenen Meſſerſchmiedewaaren ge⸗ 
haͤrtet werden muͤſſen. 2 


M 

5 Pad Scneh Samen 

Namen der Stahlwanren, —— an Wach 
= Blei. ewa, site, 


Lanzetten 5 7 4 
Andere gaze In⸗ : 
ſtrümente 7 
Raſirmeſſer . 8 
Federmeſer und einige an⸗ 
dere chirurgifche In⸗ 
ſtrumente % 
Groͤßere Federmeſſer, 
Skalpellen 10 
Frauenſcheeren, groͤßere 
Scheeren, Gartenſchee⸗ 
ren, f 
Meiſel x 
Aexte, warmangelaſſene 
Meiſel, Hobeleiſen, 
Taſchenmeſſer 8 
Tiſchmeſſer, große Schee⸗ 
en BER: 
Saͤbel, Uhrfedern 2 
Größere Federn, Dolche, 
Bohrer, kleine feine 
Saͤgeblaͤtter 
Stichſagen, Handſaͤgeblaͤt⸗ 
ter, Federn zu beſondern 
Zwecken, in kochendem 
Leinnoß 
Artikel, welche noch et⸗ 
\ was weicher ſein muſſen, 
in ſchmelzendem Blei 
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„ 9. , 
. Von dem Anlaffen 7 
Der Arbeiter, welcher Stahl haͤrtet, würde ſich ſehr 
irren, wenn er glaubte, der Stahl duͤrfe nur langſam 
und allmaͤhlig erhitzt werden, im Gegentheil muß die 
Hitze lebhaft und kräftig, die Kohlen müffen gut, der 
Wind aber darf nur ſchwach ſein. Durch ein lang⸗ 
ſames Erhitzen würde der Stahl an Kohlenſtoff ver⸗ 
lieren, zu wenig Kohlen wuͤrden ihn nicht genug ge⸗ 
gen den Einfluß der Luft ſchuͤtzen, und durch einen 
zu ſtarken Wind würde zu viel Sauerſtoff hinzuge⸗ 
führt und dadurch der Stahl zu feinem Nachtheile 
verändert werden. Doch muͤſſen wir auch bemerken, 
daß der Stahl durch eine zu ſtarke Hitze ebenfalls ſei⸗ 
nen Kohlenſtoff verlieren wuͤrde, folglich muß man mit 
gleicher Aufmerkſamkeit ſowohl das zu langſame, als 
das zu ſtarke Erhitzen zu vermeiden ſuchen , 
Im Allgemeinen hat das Haͤrten den Zweck, dem 
Stahle Zähigkeit, Härte und Elaſticitaͤt zu geben, 
aber ſelten erhält er dieſe drei Eigenſchaften auf ein⸗ 
mal, oft die eine nur auf Koſten der andern. Es 
können zwei Faͤlle eintreten, welche der Gute des 
Stahls gleich nachtheilig find: er iſt entweder nicht 
hart genug, oder er iſt ſproͤde geworden. Dieſe bei⸗ 
den Mängel laſſen ſich zwar heben, aber nicht ohne 
eine neue Behandlung, bei welcher der Stahl leicht 
wieder Schaden leiden kann. Fehlt es ihm an Haͤrte, 
ſo muß er noch einmal gehaͤrtet werden, iſt er dage⸗ 
gen zu ſproͤde, fo muß er nochmals erhitzt werden, 
und dieſes Erhitzen, durch welches man dem Stahle 
die durch das zu ſtarke Härten erlangte Sprödigkeit 
benimmt, heißt das Anlaſſen. - RER 
Wenn wir ganz ſichere und fefte Regeln haͤtten, 
nach welchen man jedem Inſtrument und jeder Stahl⸗ 
ſorte die erforderliche Haͤrte geben könnte, ſo würde 
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das Anlaſſen nicht nur eine unnoͤthige, ſondern ſogar 
eine ſchaͤdliche Operation fein, aber da das noch nicht 
der Fall iſt und da die wenigſten Arbeiter ſich der 
Metallbaͤder zum Haͤrten bedienen, fo wird der Stahl 
bei dem Erhitzen in der Eſſe ſelten, oder faſt nie ganz 
ſo gehaͤrtet, wie es ſein ſollte. „ RAN 155 
Die Erfahrung hat gelehrt, daß ein ſtark gehaͤr⸗ 
teter Stahlſtab, wenn er nach dem Erkalten wieder 
erhitzt wird, nach und nach durch verſchiedene Farben 
ſeinen Hitzgrad ſo deutlich anzeigt, daß ein erfahrner 
Arbeiter ſich nicht wohl irren kann, und auf dieſe 
Eigenthuͤmlichkeit des Stahls gruͤndet ſich das Ver⸗ 
fahren bei dem Anlaſſen. Die Arbeiter bezeichnen 
die verſchiedenen Temperaturgrade, welche der Stahl 
in der Hitze annimmt, durch 7 verſchiedene Farben; 
er wird namlich zuerſt ſtrohgelb, dann goldgelb, kupfer⸗ 
roth, purpurroth, violett, dunkelblau, waſſergruͤn. 
Man erhitzt den Stahl zu einer dieſer Farben je 
nach dem Zwecke, zu welchem das Inſtrument be⸗ 
ſtimmt iſt. Soll der Stahl ſehr zaͤhe werden, ſo 
muß man ihn bis zum Dunkelblau erhitzen; iſt; da⸗ 
gegen Haͤrte die Hauptſache, nur bis zum Strohgel⸗ 
ben. So werden die Raſirmeſſer nur bis zur ſtroh⸗ 
gelben Farbe erhitzt, Biſtouris, Lanzetten, Federmeſſer, 
Radirmeſſer, einige Meiſel und alle ſchneidenden In⸗ 
ſtrumente, welche Härte haben muͤſſen, bis zur gold⸗ 
gelben; Meſſer, Garteninſtrumente und uberhaupt alle 
ſtarken ſchneidenden Inſtrumente werden bei der kupfer⸗ 
rothen Farbe angelaſſen, die purpurrothe dagegen eig⸗ 
net ſich für große Scheeren und Küchenmeſſer, die 
violette und dunkelblaue wird blos für Feben ange⸗ 
wendet, die erſte gibt eine ſehr elaſtiſche, aber auch 
ſehr bruͤchige Feder, die letztere eine viel Widerſtand 
leiſtende, und wenn man den Stahl bis zu der waſ⸗ 
ſergruͤnen Farbe erhitzt, ſo wird die Feder zwar nie 
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ſpringen, aber fie hat auch ihre ganze Claflicität ver⸗ 
Abke n i 
Die Stahlinſtrumente werden in einer lebhaften 
Glut, welche ſich leicht vermehren und vermindern 
laßt, aber ohne Blaſebalg angelaſſen. Perret legte 
ſeinen Stahl auf glühende Kohlen in eine Pfanne, 
welche in hellem Lichte ſtand; anfangs ſuchte er die 
Glut mittelſt eines Wedels anzufachen, aber ſobald 
er an dem Stahl eine Veraͤnderung der Farbe be⸗ 
merkte, hörte er ſogleich auf, Man muß waͤhrend 
des Anlaſſens genau auf die Farbenveränderung ach⸗ 
ten, und ſobald die verlangte Farbe gleichmäßig er⸗ 
ſcheint, muß man das Inſtrument von den Kohlen 
wegnehmen und ſogleich in kaltem Waſſer abloͤſchen. 
Die kleinern und die feinern Meſſerſchmiedwagren 
werden nicht in der Eſſe angelaſſen, ſondern auf ei⸗ 
nem Eiſendrahtgewebe, welches man mitten auf die 
Kohlen legt. Bei der Lanzette iſt das Anlaſſen be⸗ 
ſonders ſchwierig, denn in der Nahe des Lochs muß 
ſie blau, von da bis an das Fabrikzeichen violett, dann 
2 bis 3 Linien uͤber dem Zeichen kupferroth und von 
da bis an die Spitze goldgelb angelaſſen werden. 
Man muß die verſchiedenen Theile dieſes Inſtruments 


deshalb bis zu ſo verſchiedenen Farben erhitzen, weil 


ſiee nicht gleich hart und zähe fein duͤrfen; die Spitze 
muß nämlich ſehr hart fein, bei den übrigen Theilen 
dagegen kommt es mehr auf die Zaͤhigkeit an. Mit 
einiger Aufmerkſamkeit und Erfahrung kann der Meſ⸗ 
ſerſchmied feinen Inſtrumenten durch ein zweckmäßi⸗ 
ges Anlaſſen die größte Vollkommenheit geben. Er 
kann z. B. ein Meſſer an der Schneide kupferroth, 
in der Mitte violett und an dem Rücken waſſergrün 
anlaſſen, fo daß ein ſolches Inſtrument eine feine und 
harte Schneide und zugleich die größte Zaͤhigkeit er⸗ 
haͤlt. Um zu dieſem Zwecke zu gelangen, erhitzt man 
die Klinge auf Kohlen vorſichtig, ſo daß man die 
Schauplatz 85, Bd⸗ 4 , 14 \ 
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rechte Farbe ja nicht uͤberſchreitet, und wenn ein Theil 
der Schneide kupferroth wird, waͤhrend der andere 
noch ſtrohgelb iſt, fo nimmt man eine ſtarke glühende 
Zange und faßt damit die Klinge an der Stelle, 
welche noch nicht bis zu der rechten Farbe erhitzt wor⸗ 
den iſt; hierdurch wird die Temperatur der Klinge 
a augenblicklich bis zu der erforderlichen Farbe 
erhoͤhgt. 1 ei 
5 Einige Inſtrumente brauchen nicht angelaſſen zu 
werden, weil fie nie zu hart fein koͤnnen, hierher ge⸗ 
hoͤren die Schaber, die Brunir⸗ und Gerbeſtaͤhle und 
die Wetzſtaͤhle. 8 1 


Zweiter Artikel. 

Von der Arbeit in der Schleiferei. . 

Die Arbeit in der Schleiferei beſteht aus drei 
verſchiedenen Operationen, aus dem Schleifen, dem 
Abziehen und dem Poliren. Durch das Schlei⸗ 
fen auf dem Schleifſtein erhalt das Inſtrument die 
Form, welche ihm der Hammer nicht geben konnte, 
es wird duͤnner und die Schneide wird Dadurch, ge: 
bildet. Durch das Abziehen auf dem Steine werden 
die Spuren, welche das Schleifen zuruͤckgelaſſen hat, 
entfernt und die Inſtrumente erhalten die letzte Schaͤrfe. 
Durch das Poliren werden alle Spuren, welche der 
Abziehſtein auf den Inſtrumenten zuruͤckgelaſſen hat, 
entfernt, die Waaren erhalten dadurch einen ſchoͤnen 
Glanz und werden zugleich, wenigſtens für den Au⸗ 
genblick, vor dem Roſte geſchuͤtzt. 5 Na 


9. 1 


Von dem Schleifen. 


Dias Schleifen auf dem Schleifſtein erfordert nicht 
wenig Geſchicklichkeit und Aufmerkſamkeit, und ein 


DU 
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ungeſchickter Arbeiter kann die Klingen dabei ſehr 
leicht verderben. e 
Wenn ſich der Stahl erhitzt, fo wird er, wie wir 
ſchon früher bemerkten, leicht weich und folglich ſchlechter, 
durch die Reibung der Klinge auf dem Stein entſteht aber 
eine bedeutende Hitze, was man ſchon an dem lebhaf⸗ 
ten Funkenſpruͤhen bemerkt, und deshalb darf der 
Stein nicht zu ſchnell umgedreht werden. Man ſucht 
dieſem Nachtheile dadurch abzuhelfen, daß man den 
Stein durch kaltes Waſſer abkuͤhlt; entweder laßt 
man das Waſſer, mittelſt eines Hahns, in einem duͤn⸗ 
nen Strahle auf den Stein fließen, aber dann iſt 
die Maſſe zu gering, um den Stein gehörig abzuküh⸗ 
len, oder man laͤßt den Stein in Waſſer laufen, aber 
dann wird dieſes bei einer raſchen Umdrehung aus 
dem Troge herausgeſchleudert, was wieder nachtheilig 
und laͤſtig iſt. Ueberdies bemerkt man nicht felten, 
daß gehaͤrtete Inſtrumente, ſelbſt in dem Waſſerſtrahle, 
welchen der Stein mit ſich herumfuͤhrt, lebhafte Fun⸗ 
Man reibt jetzt die Oberflache der Schleifſteine 
mit Talg ein, was beſonders gut iſt, wenn man zu⸗ 
gleich auch Waſſer anwendet, denn dann ſchmilzt das 
Talg nicht und die Inſtrumente werden nicht ſo heiß, 
daß ſie dadurch leiden könnten, 0 
Die Deutſchen bedienen ſich zum Schleifen der feinen 
Meſſerſchmiedwaaren ſtatt der Steine, der Cylinder aus 
einer Art gebranntem Toͤpferthon und beſtreichen die 
Oberflache derſelben mit etwas Talg und fein gepul⸗ 
vertem und geſiebtem Raſirmeſſerſtein. Solche Schleif⸗ 
ſteine ſollen ſich nie erhitzen, wenn fie auch noch fo 
ſchnell umgedreht werden. Der Engländer Nichol⸗ 
ſon hat dies Verfahren nachgeahmt, und ſeine Ver⸗ 
ſuche find in mancher Hinſicht nicht unwichtig, wes⸗ 
halb wir fie kurz mittheilen wollen. 4 


e e weich werden. 
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Da er ſich keine Schleifſteine aus Thonwaare ver⸗ 
ſchaffen konnte, fo bediente er ſich eines ſehr feinkoͤr⸗ 
nigen Sandſteins von 10 Zoll Durchmeſſer und ließ 
ſich zugleich einen aͤhülichen Cylinder von Mahagoni 
verfertigen. Beide Cylinder wurden auf eine Spin⸗ 
del aufgezogen, welche an die Docken einer ſtarken 
Drehbank befeſtigt werden konnte. Auf der Dreh- 
bank erhielten beide Cylinder einen gleichen Durch⸗ 
meſſer, und die Oberflaͤche des Holzes wurde ſchraͤg 
in entgegengeſetzten Richtungen geritzt, damit der 
Schmirgel, mit welchem dieſer Cylinder uͤberzo⸗ 
gen werden ſollte, leichter eindringen koͤnnte. Un⸗ 
ter den Stein, deſſen Sberflaͤche glatt blieb, wurde 
ein Trog mit Waſſer geſtellt. Nachdem der Maha⸗ 
gonicylinder mit Schmirgel überzogen und mit Del 
befeuchtet worden war, begann Nicholſon feine Ver⸗ 


ſuche mit einer Feile, deren Zaͤhne er völlig abſchlei? 


fen wollte. Die Cylinder wurden mittelſt der Dreh⸗ 
bank in Bewegung geſetzt, und es fanden in jeder 
Sekunde 5 Umdrehungen ſtatt. Der Stein wirkte 
nur langſam, das Waſſer wurde bald aus dem Troge 
herausgeſchleudert, der Arbeiter wurde dadurch ſehr 
beläſtigt und die Schnelligkeit mußte vermindert wer⸗ 
den. Der hoͤlzerne Cylinder griff die Feile ſtark an, 
aber fie wurde bald fo heiß, daß fie der Arbeiter 
nicht laͤnger halten konnte. Als er ſie, um ſeine Hand 
zu ſchuͤtzen, mit einem Lappen umwickelte, wurde das 


Schleifen noch mühfamer, und die Hitze nahm end⸗ 


lich fo zu, daß das Del zerſetzt wurde und einen ſehr 
unangenehmen brenzlichen Geruch verbreitete. Der 
Stein wurde hierauf abgetrocknet und die Feile ohne 


1 Waſſer geſchliffen, fie wurde dadurch ſehr ſtark ange: 


griffen, aber auch in kurzem rothgluͤhend. a 
Hierauf wurden beide Cylinder mit Talg uberzo⸗ 

gen, indem man während des Umdrehens Lichtſtuͤmpf⸗ 

chen an ihre Oberfläche hielt. Da Nicholſon fuͤrch⸗ 
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tete, daß der früher aufgetragene Schmirgel nicht 

mehr wirken möchte, ſo wurde in die netzförmigen 
Vertiefungen eine zweite Schicht gebracht. Anfangs 
war die Reibung faft unmerklich, bald aber fing der 
Talgſtreifen, in welchem ſich die Feile befand, zu 
ſchmelzen an, und die Zaͤhne wurden durch den Stein 
raſch abgeſchliffen. Es dauerte lange, ehe ſich die 
Feile erhitzte und ihre Temperatur ſank bald wieder, 
als man ſie in einem andern Talgſtreifen auf denſel⸗ 
ben Stein hielt. Auf dem Holzchlinder fanden ganz 
dieſelben Erſcheinungen ſtatt. 

Folgendes iſt wohl die einfachfte Erklarung der 
verſchiedenen Wirkung, welche die beiden fetten Koͤr⸗ 
per, das Oel und der Talg, ausübten. Die durch 
die Reibung erzeugte Hitze erhöhte die Temperatur 
der Feile und zugleich die des Oels, das Talg aber 
erforderte ſchon eine bedeutende Menge Wärme, um 
zu ſchmelzen. Bei dem Schmelzen abſorbirt das Talg 
die Hitze und bindet fie, fo daß fie nicht fo ſchnell 
die Temperatur erhoͤhen kann. Wird nun mit der 
Zeit das geſchmolzene Talg zu heiß, fo braucht nan 
die Feile, um die Hitze derſelben zu vermindern, nur 
auf einen andern noch feften Talgſtreifen zu bringen. 

Auf dieſen beiden Cylindern wurden eine Menge 
Inſtrumente aller Art mit dem beſten Erfolge geſchlif⸗ 
fen, dann kamen ſie drei Jahre lang außer Gebrauch, 
und als man fie nach dieſer Zeit wieder benutzte, fo 
fand man, daß das Talg waͤhrend dieſer Zeit eine ; 
ſehr merkliche Veränderung, ohne Zweifel durch Ab⸗ 
ſorption des Sauerſtoffs, erlitten hatte und in die⸗ 


ſem Zuſtande das Erhitzen des Cylinders noch wei 


kraͤftiger verhuͤtete. n 
Wir theilen die ſchneidenden Werkzeuge, welche der 
Meſſerſchmied verfertigt, in 6 verſchiedene Claſſen, 
namlich in Meſſer, Scheeren, Rädir⸗ und Schabe⸗ 
meſſer, Federmeſſer, Raſirmeſſer und Lanzetten, und 
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da jedes dieſer Inſtrumente bei dem Schleifen eine 
beſondere Behandlung verlangt, ſo werden wir für 
jedes die noͤthigen Vorſchriften geben. 
1) Das Meſſer erhält eine der Achſe des Schleif⸗ 
ſteins parallele Richtung, und die Finger der einen 
Hand halten den Heft von der Seite des Rückens 
feſt, "während der Daumen unten auf der Seite der 
Scharfe liegt, Der Daumen ſpielt hier und bei dem 
Schleifen uberhaupt die Hauptrolle und leſtet die 
Klinge bei allen Bewegungen, welche man ihr mit⸗ 
theilt. Die andere Hand faßt das Meſſer an der 
Spitze, ſo daß dieſer Theil der Klinge feſt zwiſchen f 
dem Daumen und dem Zeigefinger gehalten wird. 
Die Bewegung des Armes muß frei und ungezwun⸗ 
gen ſein, das Handgelenk darf durch nichts gehindert 
werden, und der Schleifer muß ſeine Arme ohne An⸗ 
ſtrengung hin und her bewegen konnen, denn bei gro⸗ 
ßen Meſſern fahrt er oft ziemlich weit nach beiden 
Seiten aus. B55 A ee 
Man beginnt das Schleifen ſo nahe als moͤglich 
an dem Heft und ſetzt es der Schneide entlang fort, 
bis man an die Spitze gelangt, dann dreht man den 
Daumen ein wenig, indem man den Zeigefinger auf⸗ 
hebt und ſchlelft die Spitze vorfichtig, und ſo, daß der 
Daumen den Stein nicht berührt. Hierauf ſchleift 
man das Meſſer auf der andern Seite, wobei die 
vechte Hand den Dienſt verſteht, welchen vorher die 
linke verſah. Man darf durchaus nicht an der einen 
Stelle der Klinge ſtaͤrker aufdruͤcken, als an der an⸗ 
dern, ſonſt wurde man an manchen Stellen zuviel 
Metall wegnehmen, und dann müßte man die ganze 
Klinge noch einmal mit mehr Vorſicht ſchleifen. Waͤh⸗ 
rend der Arbeit muß man das Meſſer, Überhaupt je⸗ 
des Inſtrument, genau betrachten, um ſogleich alle 
1000 vorhandenen Ungleichheiten wegſchleifen zu 
oͤnnen. ka n 
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2) Die Scheeren ſind, wenn ſie geſchliffen wer⸗ 
den, noch nicht zuſammengenietet, können folglich wie 
Meſſer betrachtet werden, und. fie werden auch wirk⸗ 
lich ſo gehalten und geſchliffen; nur die ſchraͤge Flaͤche 
oder ſchiefe Kante, nach der Schneide zu, verlangt 
eine andere Behandlung 1 
Die Neigung dieſer Flaͤche iſt ſehr wichtig, denn 
wenn fie zu ſtark iſt, d. h. wenn der Winkel, wel⸗ 
chen dieſe Flache mit der innern Seite der Klinge bil⸗ 
det, zu offen iſt, ſo ſchneidet die Scheere nicht, ſon⸗ 
dern ſie rupft blos; iſt die Neigung hingegen zu 
ſchwach, ſo ſchneidet die Scheere zwar gut, aber ſie 
wird leicht ſchartig. Ueberdies erhält die ſchraͤge Fläche 
an den zu verſchiedenen Zwecken beſtimmten Scheeren 
immer eine verſchiedene Form. An den Scheeren, 
welche zum Schneiden von Gegenftänden beſtimmt 
find, die wenig Widerſtand darbieten, wie die Lein⸗ 
wand und andere Zeuge, die Haare, die Naͤgel und 
dergl., rundet man gewohnlich dieſe Kante ab, ſollen 
aber feſtere Gegenſtaͤnde, Blech, Leder u. dergl. da⸗ 
mit geſchnitten werden, ſo muß dieſe Kante ſo ſcharf 
als moͤglich bleiben. it 
3) Das Federmeſſer iſt nicht fo leicht zu ſchlei⸗ 
fen, als die Meſſer und die Scheeren, denn wenn man 
nicht ſehr aufmerkſam iſt, fo kann die Klinge ſchon 
nach wenig Umdrehungen des Steins ganz verdorben 
ſein, und da ſie ſo klein iſt, ſo kann man ſie nicht 
mit dem Daumen halten, weil dieſer ſie faſt ganz 
bedecken wurde, fo daß das Auge dem Gange der 
Arbeit nicht folgen könnte. Ueberdies würde man 
mit dem Daumen leicht den Stein beruͤhren, und 
dann entweder aus Schmerz oder aus Furcht vor ei⸗ 
ner Verletzung das Meſſer fahren laſſen, wodurch es 
jedenfalls Schaden leiden würde. Um dieſem Uebel⸗ 
ſtand abzuhelfen, bedient man ſich eines kleinen hoͤl⸗ 
zernen Staͤbchens, welches man wie eine Schreibfeder 
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in der Hand haͤlt, und mit welchem man in der Ge⸗ 
gend der Spitze ſo auf die Klinge druͤckt, daß man 
den Gang der Arbeit immer beobachten kann. Mit 
der andern Hand halt man den Heft wie bei dem 

- Schleifen der Meffer. Man ſchleift ebenfalls von dem 

Heft an nach der Spitze zu, und faͤhrt ſo lange 
fort, bis die Schneide in ihrer ganzen Länge voͤllig 
gleichmaͤßig dargeſtellt iſt. ; Rn 

„Wenn die Klinge geſchliffen iſt, ſchleift man den 
Rücken des Federmeſſers ſchiefkantig zu, ſo daß der 
Winkel des Rückens ſcharf vorſpringt und allenfalls 
als Radirmeſſer dienen kann. 

Der Stein, auf welchem die Federmeſſer geſchlif⸗ 
fen werden, iſt ſehr ſchmal und muß ſehr glatt ſein, 
er wird zum Schleifen aller kleinen Inſtrumente, wie 
der Hühneraugenmeſſer, der kleinen Biſtouris und an⸗ 


derer feinen Klingen benutzt. 902 i 
4) Zum Schleifen der Radir⸗ oder Schabemeſſer 


beedarf man des hoͤlzernen Staͤbchens nicht, weil dieſe 
Inſtrumente ſo breit find, daß man mit dem Dau⸗ 
men ſie recht gut auf den Schleifſtein druͤcken kann; 
man kann ſie auch eben ſo, wie die Meſſer, ) gegen 
den Stein halten. Die Hauptſache iſt, daß man ih⸗ 
nen genau in der Mitte den ſcharfen Grath erhalt, 

welcher bis an die Spitze laͤuft. Man muß die Klinge 
deshalb ſtark und ſtaͤtig ſchleifen, ſo daß die ſcharfe 
Kante deutlich hervortritt. Die Neigung, welche das 
Inſtrument von dieſem Grath bis zu der Schaͤrfe 
erhalt, hangt von der Dicke und der Breite der Klinge 


ab; ſie darf jedoch nie zu ſehr verlängert werden, = 


weil ſonſt die Schneide biegſam fein und ſich bei dem 
Radiren umlegen würde. Die für Maler, beſonders 
für Miniaturmaler beſtimmten Schabemeſſer muͤſſen 
eine ſtarke Neigung mit ſehr offenem Winkel erhal⸗ 
ten, damit ſie krafkig wirken und ſich nicht fo leicht 
umlegen 1 ! 175 


! 
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5) Wenn ein Raſirmeſſer zum erſtenmal geſchlif⸗ 
fen wird, fo. halt man es ziemlich eben jo, wie ein 
Meſſer gegen den Stein, nur muß die Hand, welche 
den Heft halt, zugleich dieſen und die Klinge halten, 
weil das Raſtrmeſſer nur durch einen einzigen Stift 
in den Schalen befeſtigt iſt und ohne dieſe Vorſicht hin 
und ſchwanken wuͤrde. Der Stein muß in der Mitte 
der Klinge zwiſche der Schaͤrfe und dem Rücken gleich⸗ 
foͤrmig und regelmaͤßig ſchleifen. Wenn dieſes auf 
beiden Seiten geſchehen iſt, ſo pruͤft man auf dem 
Nagel des Daumens, ob die Schneide allenthalben 
von gleicher Staͤrke iſt, und ob ſie ſich von einem 
Ende bis zum andern gleichmaͤßig biegt. Um die 
kleinen Ungleichheiten, welche der Skein auf der Klinge 
zuruͤckgelaſſen hat, zu entfernen, bildet man mittelſt 
einer kurzgehaltenen ſchiefen Kante einen ſchwachen 
Faden, welchen man dann mittelſt eines ſtark mit 
Waſſer befeuchteten Abziehſteins wieder wegnimmt. 
Hierauf ſieht man nach, ob die ſchiefe Kante in ih⸗ 
rer ganzen Länge vollig gleichmaͤßig iſt, ſchleift fie. 
auf dem Steine gerade, gibt dann dem Rücken die 
gehörige Form und ſchleift die Ecken deſſelben ab. 
6) Die Lanzetten werden zuerſt auf einem 15 
bis 18 Zoll im Durchmeſſer haltenden Stein eben ſo 
behandelt, wie wir es fuͤr die Radirmeſſer vorgeſchrie⸗ 
ben haben. Man ſchleift beide Seiten ab, ſo daß in 
der Mitte eine ſcharfe Kante ſtehen bleibt, welche man 
während des Schleifens beſtändig im Auge behalten 
und nach jeder Umdrehung des Steins unterſuchen 
muß, ob fie nicht gelitten hat. Man muß deshalb 
mit leichter Hand ſchleifen und darf die Klinge nicht 
zu ſtark aufdruͤcken. 3 i 
Der Faden darf erſt in dem erſten Viertel der 
Länge der Klinge, von der Spitze aus gerechnet, be⸗ 
ginnen, die folgenden beiden Viertel muͤſſen ſtaͤrker 
zulaufen, und das vierte Viertel muß allenthalben 
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dieſelbe Dicke haben. Wenn das geſchehen iſt, run⸗ 
det man die ſcharfe Kante ein wenig ab und prüft 
auf dem Nagel, ob die Spitze die gehörige Biegſam⸗ 
keit hat. Da die Lanzette an der ſcharfen Kante 
etwa eine halbe ‚Linie dick iſt und nach der Spitze zu 
duͤnner wird, was auch zur Rechten und zur Linken 
des Graths der Fall iſt, ſo darf ſie nicht in ihrer 
ganzen Lange geſchliffen werden, ſondern ganz in der 
Welse, wie 9 e 


0 §. 2. ö 
Bon dem Abziehen . dem Weszſteine. 

Abziehen heißt den Faden, welcher nach dem 
Schleifen und Poliren ſich noch an der Schärfe be⸗ 
findet, entfernen und den Inſtrumenten eine ſolche 
Schaͤrfe geben, daß ſie Kaufmannsgut werden. Es 
unterſcheidet ſich dadurch von dem Schleifen, daß es 
als die letzte Vollendung des fertigen Inſtrumentes 
und als der Schluß der Arbeit betrachtet werden kann, ! 
wahrend das Schleifen nur eine vorberettende Schar 
fung aus dem Groben if, g 

Das Verfahren, durch welches man det Klingen 
die letzte Scharfe gibt, iſt ein Geſchaͤft, welches viel 
Aufmerkſamkeit und Uebung erfordert. Man darf nie 
den Rücken der Meſſer zuerft langs dem Steine hin⸗ 
laufen laſſen, ſondern immer die Schneide; denn wenn 
zufällig ein Steintheilchen oder irgend eine andere 
Subſtanz auf der Oberflaͤche des Steins liegt und 
der Rücken des Meſſers zuerſt daruͤber hinfaͤhrt, ſo 
wird das harte Koͤrnchen unter den ſtumpfen Ecken 
des Ruͤckens hingleiten, unter die Schneide kommen, 
dieſe in die Hoͤhe heben und dadurch eine Scharte 
veranlaſſen. Wenn aber die Schneide vorangeht, fo 
wird ſie unter jedem ſolchen Koͤrnchen hingleiten, und 
dann kann ihr das letztere keinen Schaden zufügen. 


I: 
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ei dem Ae mit der ER. 
zu ſtark aufdrücken, denn es iſt erwieſen, daß man 
auf demſelben Stein eine weit feinere und gleichma⸗ 
ßigere Schneide erhält, wenn man die Klinge mehr 
mals und vorſichtig daruͤber hinfuͤhrt, als wenn man 
durch ſtaͤrkeres Aufdrucken die Arbeit abkuͤrzt. Daß 
die Steine ſehr feinkoͤrnig fein aße ſen, Auen 155 7 
ſchon fruͤher bemerkt. 

Der Schleifſtein ertheilt den Klingen Ammer eile 
ungleiche rauhe Schneide, welche ſo biegfam iſt, daß 
ſie auf der Seite, welche den Stein 0 beruͤhrt, 
einen kleinen Rand oder Faden bildet. Dieſer Faden 
verſchwindet, wenn man das Inſtrument unter einem 
Winkel von 50 Grad, mit der Schneide zuer 
nach ſich zu, über den Stein "führte, Der faſe 
Theil, welcher an der Schneide haͤngt, laͤßt ſich I cht 
vollends entfernen, wenn man mit der Klinge über‘ 
den Nagel oder über ein Stück Horn hinfaͤhrt. Hier⸗ 
durch erhalten die Meſſer eine ſehr gleichmäßige Schneide, 
aber ſie iſt gewoͤhnlich noch zu ſtark und muß des⸗ 
halb nochmals abgezogen werden. Zuweilen entſteht 
hierbei ein noch feinerer Faden, als das erſtemal, der 
bann auf dieſelbe Art entfernt werden muß; in Dies 
ſem Fall iſt die Schneide ſehr fein, aber nichts weni⸗ 
ger als dauerhaft." Man vollendet das Abziehen durch 
zwei oder mehrere abwechſelnde Striche, immer mit 
der Schneide voraus, wobei man die Klinge ſo hebt, 
daß ſie mit der Oberflache des Steins einen Winkel 


von 28 Grad bildet. Dieſer Winkel iſt nach Sto 


dart der beſte für chirurgiſche Inſtrumente, für Ra 
meſſer und uberhaupt fuͤr ſchneidende Klingen. 
Man darf j ja nicht glauben daß, wenn ein 
ſtrument gut ſchneiden ſoll, feine Schneide fo dünn 
fein müffe, daß fie ſich leicht auf dem Nagel, biegt. 
Man erkennt allerdings die Güte und die Gleichmä⸗ 
ßigkeit einer feinen Schneide aus der Art ihrer Wir⸗ 


kung, wenn man ſie ſchwach aufdruͤckend über die 
Haut hinführt; aber daraus folgt nicht, daß fich die 
Schneide zu leicht biegen darf. Wenn man das feinſte 
und noch ſo gut abgezogene Inſtrument mittelſt eines 
Vergroͤßerungsglaſes genau betrachtet, ſo bemerkt man, 
daß die Schneide vollkommen einer hoͤchſt fein gezaͤhn⸗ 
ten Säge gleicht, und nur dieſen einander freilich ſehr 
naheſtehenden Zähnen verdanken die Klingen die Ei⸗ 
genſchaft, die Körper zu durchſchneiden. Deshalb ſchnei⸗ 
den die Klingen auch nur, wenn man ſie quer durch 
den Körper hindurchzieht. Selbſt mit den Aexten 
und Beilen muß man ſchraͤg hauen, ſonſt wuͤrden ſie 
nur wie Keile wirken und zwar die Theile des Kor⸗ 
pers aus einander treiben, aber nicht durchſchneiden. 
Die Führung des Raſirmeſſers erfordert beſonders 
viel Uebung und eine nicht Jedem eigene Gelenkig⸗ 
keit der Hand, und oft erklaͤrt man die beſten Meſ⸗ 
ſer für ſchlecht, weil man ſich ihrer nicht zu bedienen 
verſteht und die Klinge ſenkrecht über den Bart führt. 
Die verſchiedenen ſchneidenden Werkzeuge erfor⸗ 
dern ein verſchiedenes Verfahren bei dem Abziehen, 
welches wir nun beſchreiben wolln. 
1) Die Meſſer werden zuerſt trocken auf einem 
ſogenannten grauen Sandſteine, dann mit Oel auf 
dem Oelſtein abgezogen. Die Klinge bildet mit dem 
Stein einen Winkel von etwa 60 Grad, und die 
Schneide muß fo auf den Stein hingefuͤhrt werden, 
daß der Rücken der Klinge den letztern nicht berührt. 
Da die beiden Seiten der Klinge vollig gleich ſtark 
ſein muͤſſen, ſo muß der Arbeiter eine ſehr ſichere 
Hand haben, und darf die Oeffnung des Winkels, 
welchen das Meſſer mit dem Steine bildet, nicht ver⸗ 
ändern. Die beiden letzten Striche werden leicht ge⸗ 
geben, dann prüft man die Schneide auf der Haut 
oder auf dem Nagel. 2 
2) Die Scheeren werden auf dem Oelſtein abge⸗ 
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zogen, fie duͤrfen keinen rechten Winkel mit dem 
Steine bilden, ſondern muͤſſen etwas ſchraͤg auf deſſen 
Oberflaͤche gerichtet werden. Man verfaͤhrt übrigens 
bei den Scheeren gerade umgekehrt, wie bei den Meſ⸗ 
fern, man fährt namlich nicht mit der Klinge ber 
den Stein, ſondern man läßt den Stein drei⸗ bis 
viermal Über die Schneide hingehen, dann führt man 
ihn zweimal über die innere Flaͤche und zuletzt uber 
die ſchiefe Kante. Um ſich von der Güte der Schere 
zu Überzeugen, ſchneidet man in ein Stuͤck Leinwand, 
und beobachtet, ob die Blaͤtter gut einſchneiden und 
nicht rupfen. h Vet a 
3) Das Federmeſſer wird auf dem Raſirmeſſer⸗ 
oder dem Grabſtichelſtein abgezogen. Man gießt ein 
wenig Oel auf den Stein, breitet es mit dem Finger 
darauf aus und fuͤhrt die Klinge unter einem Win⸗ 
kel von etwa 60 Grad mit der Schneide voraus ſo 
uͤber den Stein, daß man im Hin⸗ und Herſtreichen 
die Figur eines X beſchreibt. Nach 5 bis 6 Stri⸗ 
chen zieht man das Meſſer uͤber den Nagel, um die 

Schneide zu prüfen. Wenn ſie regelmaͤßig uͤber den 
Nagel hinfaͤhrt und dabei ihn gleihmaßig- angreift, 
ſo iſt ſie gut abgezogen und wird nun noch auf der 
Haut probirt; greift ſie aber nur an einer Stelle an 
und nicht in der ganzen Flaͤche, ſo kann man daraus 
ſchließen, daß fie noch einen Faden hat, welchen man 
auf dem Stein entfernen muß. 3 
in Arbeiter, welcher fein Gefchäft gehörig ver⸗ 
ſteht, wird, wenn er ein ſchon gebrauchtes Federmeſſer 
abzuziehen hat, jederzeit fragen, ob der Beſitzer ſeine 
Federn mit der rechten oder mit der linken Hand 
ſchneidet. In dem erſten Falle muß er bei dem letz⸗ 
ten Striche das Meſſer von dem Griffe nach dem 
andern Ende des Steins mit der Schneide voraus⸗ 
gehen laſſen; iſt hingegen der Beſitzer links, fo muß 
der letzte Strich bei dem Abziehen in der entgegenge⸗ 
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ſetzten Richtung gefuͤhrt werden. Der Grund dieſer 
Vorſchrift iſt leicht aufzufinden; durch das Abziehen 
auf dem Stein und ſelbſt auf dem Streichriemen wird 
die Schneide immer an der Seite, welche den Stein 
oder den Riemen nicht beruͤhrt, ein wenig aufgebo⸗ 
gen, und wenn das Meſſer gut ſchneiden ſoll, ſo muß 
ſeine Schneide nach der Seite vorſpringen, mit wel⸗ 
cher die Feder geſchnitten wird, und das wird durch 
das eben angegebene Verfahren erreicht. 
0) Das Radirmeſſer unterſcheidet ſich nur dadurch 
von dem Federmeſſer, daß es zwei Schneiden hat; es 
wird ebenfalls mit Olivenoͤl auf dem Raſirmeſſer⸗, 
oder dem Grabſtichel⸗, oder dem Oelſtein abgezogen. 
Der Winkel, welchen es mit der Flaͤche des Steins 
bildet, haͤngt von der Neigung ab, welche die ſchraͤge 
Kante des Meſſers hat, und folglich von dem Zwecke, 
zu welchem es beſtimmt iſt. Das Schabemeſſer des 
Malers erfordert eine weit ſtaͤrkere Neigung, als das 
Radirmeſſer des Schreibers. . 
5), Bei dem Abziehen des Raſirmeſſers halt man 
den Stoß der Klinge mit dem Daumen und dem 
Zeigefinger, waͤhrend die andern Finger ohne Anſtren⸗ 
gung und Beſchwerde den Stiel halten, fo daß der 
Ruͤcken und die Schneide des Meſſers den Stein 
gleichmaͤßig beruͤhren. Man läßt die Schneide vor⸗ 
ausgehen und zieht ſchraͤg ab, d. h. ſo, daß die Spitze 
des Meſſers bei dem Hin⸗ und Herfuͤhren ein X 
bildet. Da der Ruͤcken der Klinge aufliegt, ſo iſt es 
nicht schwer, denſelben Neigungswinkel beizubehalten ; 
außerdem muß ſich der Arbeiter hüten, daß er nicht 
an der einen Stelle ſtaͤrker aufdruͤckt, als auf der 
andern 5 1 
Nach 7 bis 8 Strichen muß man den Faden, 
welcher ſich auf der andern Seite der Schneide ge⸗ 
bildet hat, entfernen, was auf folgende Weiſe ge⸗ 
ſchieht: Man laͤßt den Rüden der Klinge voraus⸗ 


gehen, doch ohne daß er den Stein beruͤhrt, und 
nimmt fo, indem man in entgegengeſetzter Richtung 
abzieht, den Faden durch ſchwaches Aufdrucken der 
Klinge ab, wobei man den Ruͤcken ein wenig in die 
Hoͤhe hebt. Wenn das Raſirmeſſer aus hartem Stahle 
beſteht und gut gehaͤrtet worden iſt, ſo genuͤgt das 
einfache Abziehen in der entgegengeſetzten Richtung 
vollkommen zur Entfernung des Fadens; beſteht die 
Klinge dagegen aus weichem Stahle, ſo iſt der Faden 
weit zaͤher, und man muß das Meſſer drei- bis vier⸗ 
mal auf dieſelbe Weiſe abziehen. 1 TEE 
Da man bei dem letzten Abziehen die Neigung 
der Klinge plotzlich verändert hat, ſo iſt dadurch auf 
der einen Seite eine weit ſtaͤrkere ſchiefe Flache ent⸗ 
ſtanden, als auf der andern, und man muß deshalb 
das Meſſer nochmals abziehen, darf jedoch dabei nicht 
zu ſtark aufdrücken, weil ſonſt wieder ein Faden ent⸗ 
ſtehen und die ganze frühere Arbeit umſonſt fein würde. 
Um die Güte des Meſſers zu pruͤfen, führt man da⸗ 
mit über den Nagel, wie wir es bei dem Federmeſſer 
angegeben haben. Wir koͤnnen es überhaupt dem 
Meſſerſchmied nicht genug empfehlen, ſich an dieſes 
Prüfen auf dem Nagel und auf der Haut zu gewoͤh⸗ 
nen, es iſt das ſicherſte und einfachſte Mittel, welches 
ihm jederzeit zu Gebote ſteht. . 
6) Das Abziehen der Lanzetten verlangt die hoͤchſte 
Genauigkeit und wird auf drei verſchiedenen Stei⸗ 
nen vorgenommen, um ganz allmaͤhlig die Zaͤhne zu 
entfernen, welche die erſten Steine an der Schneide 
gelaſſen haben. 6 5 
Zuerſt wendet man den Oelſtein an, welcher den 
Faden wegnimmt und der Spitze der Lanzette ihre 
Form gibt; aber das Korn dieſes Steins iſt nicht 
fein genug, und die Schneide behaͤlt Zähne, welche 
man mittelſt des Grabſtichelſteins entfernt; der letztere 
bildet wieder einen Faden, welchen man mit dem 
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gruͤnen Kieſel wegnehmen muß. Man faßt die Lan⸗ 
zette mit der rechten Hand, der Daumen, der Zeige⸗ 
finger und der Mittelfinger halten den Stoß der Klinge 
und den Stift des Stiels, ſo daß ſich die Klinge 
nicht verruͤcken kann, und der Ringfinger und der 
kleine Finger liegen an dem Ende des Griffs. Man 
zieht die Lanzette eben fo ab, wie das Raſirmeſſer, 
d. h. man laßt die Schneide vorausgehen, "führt fie 
in der Form eines X hin und her und gibt jeder der 
beiden Schneiden 3 bis 4 ſolcher Striche, wodurch die 
Spitze und die Neigung der Seiten vollkommen ge⸗ 
bildet ſein wrden. Hierauf bringt man die Klinge un⸗ 
ter demſelben Neigungswinkel auf den zweiten Stein, 
und zieht jede Schneide 5⸗ bis 6mal ab, dann vol⸗ 
lendet man die Arbeit auf dem dritten, wo man 
7 bis 8 Striche gibt. . 
Bei jedem Abziehen muß die Klinge ſorgfaͤltig 
abgewiſcht werden, was eine beſondere Aufmerkſam⸗ 
keit erfordert, weil man ſich ſonſt leicht ſchneidet. Man 
bedient ſich dazu eines feinen leinenen Tuchs, welches 
man in der linken Hand zwiſchen dem Daumen und 
dem Zeigefinger haͤlt, waͤhrend man mit der rechten 
den Stiel der Lanzette faßt und ſtark auf den Stift 
druͤckt. Man wiſcht die Klinge zuerſt der Quere nach 
ab, um das Oel oder den Staub zu entfernen, dann 


5 umfaßt man die Lanzette mit einem noch reinen Stuͤck 


der Leinwand und führt raſch und in gerader Linie 
über beide Seiten der Klinge hin, was man ſo lange 
wiederholt, bis das Inſtrument völlig gereinigt iſt. 
AVrm die Schärfe der Spitze und der Schneide zu - 
pruͤfen, bedient man ſich eines ſehr feinen Schafleders, 
welches auch unter dem Namen Huͤhnekleder bekannt 
iſt. Man ſpannt dieſes Leder ſo uͤber den Rücken 
der linken Hand, daß ein Theil deſſelben von dem 
Daumen und dem Zeigefinger und das andere Ende 
von dem Ringfinger und dem Mittelfinger feſtgehalten 


wird. Um ſich von der Güte der Spitzen zu uͤber⸗ 
zeugen, läßt man die Lanzette in ſenkrechter Richtung 
auf das Leder fallen, doch darf man ſie nicht ganz 
ihrem eigenen Gewicht uͤberlaſſen, ſondern man muß 
den kleinen Finger unter das Leder halten, ſo daß er 
als Stuͤtzpunkt dient und das Inſtrument zuruͤckhaͤlt. 
Wenn die Spitze leicht, ohne Geraͤuſch und ohne daß 
ſech das Leder ſenkt, hindurchdringt, ſo iſt ſie voll⸗ 
kommen gut abgezogen. Um die Schneiden zu pruͤ⸗ 
fen, ſticht man ein etwas tieferes Loch und zieht dann 
das Inſtrument nach beiden Seiten hin und her. Die 
Schneiden find gut, wenn man bei dieſer Prufung 
kein Geräuſch bemerkt und wenn der Schnitt glatt 
und rein iſt. Dieſe Prüfung erfordert große Auf⸗ 
merkſamkeit und Sorgfalt, denn wenn man die Lan⸗ 
zette zu ſchnell in das Leder eindringen laßt, fo kann 
man ſich nicht gehörig von der Güte der Spitze und 
der Schneiden überzeugen, und wenn man die Lanz 
zette nicht völlig. ſenkrecht auf das Leder halt, fo dringt 
die Spitze entweder nicht ein, oder ſie legt ſich um. 
Bei ſo feinen Klingen muß man die hoͤchſte Vorſicht 
anwenden, weil man ſich ſehr leicht beſchaͤdigen oder 
die Klinge verderben kann, g 1 
Unter den Inſtrumenten, welche man in der neuern 
Zeit erdacht hat, um den Raſirmeſſern und den an: 
dern ſchneidenden Inſtrumenten eine feine Schneide zu 
geben, verdienen Finot's Euthegonen eine beſondere 
Erwähnung. Finot fand, daß durch die gewoͤhnli⸗ 
chen weichen Streichriemen die Schärfe der Klingen 
zerſtoͤrt wird, und daß die harten und Widerſtand 
leiſtenden Inſtrumente zum Schärfen, wie die hölzer⸗ 
nen, nur von ſehr geſchickten Arbeitern mit Erfolg 
angewendet werden können, und er kam auf den Ge⸗ 
danken, Pappe (eigentlich Papiermachs) anzuwen⸗ 
den. Ein Theil der Maſſe wird mit Schmirgel, der 
andere mit feinem engliſchen Polirroth vermiſcht, dann 
Schauplatz 85, Bd. 15 N 


taucht man die praͤparirten Pappen in gefchmolzenes 
Talg, walzt und ebnet ſie, ſo daß ſie eine voͤllig ebene 
Oberfläche darbieten, und leimt fie fo auf hölzerne 
Schienen, daß auf der einen Seite die mit Schmir⸗ 
gel, auf der andern die mit Polirroth bereitete Pappe 
liegt. Dieſe Euthegonen ſollen die Stelle der Raſir⸗ 
meſſerſteine in allen Faͤllen mit großem Vortheil ver⸗ 
treten koͤnnen. a 
Ein Engländer, Knight, hat 1830 die Beſchrei⸗ 
bung eines Inſtruments bekannt gemacht, welches er 
ſeit langer Zeit mit dem beſten Erfolge zum Schaͤrfen 
der Raſirmeſſer u. dergl. anwendet. Es beſteht aus 
einer cylindriſchen Stange Stahl, welche ohne ihren 
Handgriff 3 Zoll lang iſt und ungefaͤhr 3 Zoll im 
Durchmeſſer haͤlt; die Stange wird ſo glatt gemacht, 
als nur moͤglich iſt, entweder mit Sand, oder beſſer, 
mit Glaspapier, womit man ſie der Laͤnge nach ab⸗ 
reibt, dann wird ſie ſtark gehaͤrtet. Vor dem Ge⸗ 
brauche wird ſie gut gereinigt, aber nicht polirt, und 


an der Oberflache mit einer Miſchung von Oel und 
Kohle von Stroh uͤberſtrichen, welche bekanntlich viel 

Kieſelerde in ſehr fein vertheiltem Zuftande enthalt, 
mal wendete Knight die Kohle der Blatter 


von umpfgräſern an, welche zu einigen Zwecken noch 

beſſer zu wirken ſchien. Will man ein Raſirmeſſer 
auf dieſem Stahl abziehen, ſo bringt man die Schneide 
mit der Oberfläche des Stabs in einem groͤßern oder 


kleinern, aber immer ſehr ſpitzigen Winkel in Beruͤh⸗ * 


rung, indem man den Rüden des Meſſers mehr oder 
weniger erhebt, je nachdem die Schneide ſcharf wer⸗ 
den ſoll. Das Meſſer wird nun in einer Reihen⸗ 
folge kleiner Kreiſe von dem Hefte zur Spitze und 
wieder zurückbewegt, ohne irgend einen andern Druck 
anzuwenden, als den, welchen die Klinge ſelbſt, ver⸗ 
moge ihrer Schwere, ausübt, bis man feinen Zweck 
erreicht hat. War das Meſſer gehoͤrig geſchliffen, fo 


227 


erhält es auf dieſe Weiſe in wenig Sekunden eine 
feine Schneide, welche man lange Zeit hindurch auf 
dieſelbe Weiſe wieder erzeugen kann. Knight hat 
ein Raſirmeſſer über 24 Jahr taglich im Gebrauche 
gehabt, ohne daß ein ſichtbarer Theil von dem Me⸗ 
tall abgenutzt wurde, obgleich die Schneide immer fo 
fein blieb, als nur moglich, und nie verwendete er 
mehr, als eine Viertelminute darauf, ſie ſcharf zu 
machen. Die außerordentliche Sanftheit der Schneide 
der fo geſchaͤrften Meſſer ließ befürchten, daß fie nicht 
fo ſcharf, als die auf dem Stein abgezogenen ſchnei⸗ 
den wurden, aber es war keineswegs der Fall. Fur 
chirurgiſche Inſtrumente ſcheint das Verfahren, wegen 
dieſer Sanftheit, ganz beſonders anwendbar, auch vor⸗ 
zuglich deshalb, weil jeder erforderliche Grad von 
Schärfe mit großer Genauigkeit gegeben werden kann. 
Ehe man das Meſſer gebraucht, reinigt man es 
auf der flachen Hand und exwaͤrmt es durch Eintau⸗ 
chen in heißes Waſſer. 85 e 
Eine Stahlſtange von der cylindriſchen Form er⸗ 
wies ſich weit brauchbarer, als eine ebene Flaͤche, wo 
es darauf ankam, ein Raſir⸗ oder Federmeſſer ſcharf 
zu machen; aber fie eignete ſich weniger dazu, den 
Lanzetten die ſcharfe Spitze zu geben. Knight ließ 
deshalb an der einen Seite des Stabs eine flache 
4 Zoll breite Oberfläche machen, indem ein Theil da⸗ 
von abgeſchnitten wurde, und dieſe Form erwies ſich 
als ſehr brauchbar. 5 
„Die Oberflache der Streichriemen wird gewoͤhn⸗ 
lich mit einer eigenthuͤmlichen Maſſe überzogen, welche 
in der Regel alls Schiefer beſteht. Man waſcht nach 
der engliſchen Vorſchrift den Schiefer aus, ſtoͤßt ihn 
in einem Mörfer zu feinem Pulver, ſiebt dieſes durch 
ein feines Sieb, feuchtet es zuerſt mit ganz reinem 
Waſſer, dann mit Oel an, bis es die Conſiſtenz des 
Talgs hat, und ſtreicht es dann auf das vorher ge⸗ 
f 0 : 15 
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reinigte und gehörig) zubereitete Leder. Gewiß eignet 
ſich ein Schiefer, welcher viel Kieſelerde enthält, am 
beſten zu dieſem Zwecke. da ER 
Einige Meſſerſchmiede bedienen ſich ſtatt des Schie⸗ 
fers des fein gepulverten Mangans oder Braunſteins, 
woraus ſie jedoch ein großes Geheimniß machen. Sie 
beſtreuen zwei gleichgroße gefettete Leder mit unfuͤhl⸗ 
barem Manganpulver und reiben ſie dann auf ein⸗ 
ander, bis ſich der Ueberzug allenthalben vollkommen 
gleichmäßig vertheilt hat. | . 


ee „ 
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„Durch das Poliren werden vorzuͤglich die Rauh⸗ 
heiten, welche die Wirkung der Feile oder der Steine 
auf dem Stahle zuruͤckgelaſſen hat, moͤglichſt entfernt, 
wenigſtens ſo, daß man ſie mit dem bloßen Auge 
nicht mehr bemerkt. Es gibt kein Mittel, durch wel⸗ 
ches ſich dieſe Rauhheiten vollkommen entfernen lie⸗ 

ßen; denn ſo fein auch die Polirmittel ſein moͤgen, 
ſo erzeugen ſie doch immer wieder neue, wenn auch 
nur mittelſt eines Vergrößerungsglaſes bemerkbare 

Streifen. i R 5 bon 
Man bedient fich zum Poliren immer folcher Sub⸗ 
ſtanzen, welche Härte genug besitzen, um den Stahl! 
angreifen und die vorhandenen Rauhheiten abſchleifen 
zu können, zugleich aber auch fo fein ſind, daß die 
Streifen, welche fie auf dem Stahle bilden, kleiner 
und weniger tief ſind, als die, welche ſie entfernen. 
Je groͤber und harter das Polirmittel iſt, deſto ſtär⸗ 
kerigreift es den Stahl an und deſto deutlichere Spu⸗ 
ren läßt es zurück; je feiner es iſt, deſto ſchwaͤcher 
wirkt es und deshalb wendet man zuerſt immer die 
groͤbern, dann die feinern Polirpulver ann 
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Dias Inſtrument, welches politt wird, erhitzt ſich 
auf der Polirſcheibe noch leichter, als auf dem Schleif⸗ 
ſteine, weil jene nicht durch Waſſer abgekühlt wird 

und auf ihrer Oberfläche blos mit Oel und Schmir⸗ 
gel bedeckt if. Da durch das Erhitzen der Stahl 
ſeinen Kohlenſtoff verlieren wuͤrde, fo legt man die 
Klinge, ſobald ſie heiß zu werden anfängt, bei Seite, 
politt eine zweite und vollendet die erſte nicht eher, 
als bis fie vollig erkaltet iſt. „ 
Die Meſſerſchmiedwagren werden auf dreierlei 
Weiſe polirt: auf der Polirſcheibe oder mittelſt des 
Polirholzes, mit der Hand, und mit der Birrfte, 
Man unterſcheidet ferner die gewöhnliche, die werte 
ße und die ſchwarze Politur. Die erſte Politur 
erhalten nur die geringen Waaren, ſie wurde von 
den alten Meſſerſchmieden, denen die jetzt gebrauchli⸗ 
chen Polirmittel nicht zu Gebote ſtanden, mittelſt der 
feinen Schlichtfeilen dargeſtellt, ſpaͤter bediente man 
ſich eines Schabeeiſens, und als man bemerkte, daß 
dieſes Inſtrument Wellen auf der Stahlflaͤche zurück⸗ 
ließ, ſo griff man zu dem Polirſtahle, welchen man 
ſehr ſtark haͤrtete und ſo glänzend als nur möglich. 
polixte. Endlich bediente man fich des Bimsſteins, 
der ſehr lange für das beſte und bequemſte Polirmit⸗ 
tel galt, bis durch die Entdeckung des Schmirgels das 
"ältere Verfahren völlig umgeſtaltet wurde. 
Der Schmirgel eignet ſich zum Poliren der haͤr⸗ 
teſten und feſteſten Gegenftände, er greift den Stahl 
am ſtaͤrkſten an, aber er genügt nicht, um den feinen 
Schneidewerkzeugen die hoͤchſte Politur und zugleich 
die wuͤnſchenswerthe Sanftheit der Schneide zu ge⸗ 
ben. Man verſuchte zu dieſem Zwecke zuerſt die Sinne 
aſche; fie gibt allerdings einen ſchoͤnern Glanz, als der 
Schmirgel, aber die Politur bleibt immer weißlich 
amd ſieht nicht gut aus. Endlich entdeckten die Eng⸗ 
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länder ein Mittel, das fogenannte engliſche Roth, wel 


ches die vollkommenſte Politur erzeugt. 8 
1. Von dem Poliren auf der Polirſcheibe. 


Ruͤckſichtlich des Arbeiters gelten bei dem Poliren 
ganz; dieſelben Vorſchriften, die wir für. das Schlei⸗ 
fen gegeben haben, und wir wollen nur die Art und 
Weiſe beſchreiben, wie man die verſchiedenen Inſtru⸗ 
mente polirt. * 1511877 0 
1) Um die ſtaͤrkſten Spuren der fruͤhern Be⸗ 
arbeitung von den Meſſern zu entfernen, haͤlt man 
fie mit beiden Haͤnden eben ſo an die Polirſcheibe, 
wie man ſie früher an den Stein gehalten hat, und 
ſetzt fie der Reibung von dem Hefte bis zur Spitze 
aus. Hierdurch wird der Schmirgel zugleich uͤber die 
ganze Oberfläche der Polirfcheibe und über: die des 
Neſſers verbreitet. Nach dieſer erſten Operation be⸗ 
merkt man noch ſichtbare Wellen auf der Klinge, und 
um dieſe zu entfernen, haͤlt man zuerſt den Theil der 
Klinge, welcher dem Ruͤcken zunaͤchſt liegt, an die 
Polirfeheibe und laͤßt dieſe von dem Stoß an längs 
des ganzen Ruͤckens bis an die Spitze langſam und 
regelmäßig wirken, dann polirt man auf dieſelbe Weiſe 
die Mitte, und endlich die Schneide der Klinge. Das 
letztere Verfahren iſt dann gelungen, wenn man we⸗ 
der Wellen noch Schmirgel auf der Klinge bemerkt, 
‚und fie fo rein ausſieht, als wenn fie abgewiſcht wor⸗ 
den waͤre. gr N 
2) Die Scheeren werden eben fd polirt, wie die 
Meſſer. Man polirt zuerſt die innere Seite der Blaͤt⸗ 
ter, damit die Schneiden ſanft werden und ſich nicht 
zu ſtark an einander reiben; man haͤlt dabei die Blaͤt⸗ 
ter am Ring, polirt eben ſo den Schild, und faßt 
dann das Blatt bald mit der rechten, bald mit der 
linken Hand, um den Ruͤcken und die beiden Seiten 
zu poliren. Y 


8) Bei dem Poliren des Radirmeſſers verletzt 


man ſich leicht, wenn man nicht ſehr vorſichtig dabei 
zu Werke geht. Man haͤlt es feſt zwiſchen dem Dau⸗ 
men und dem Zeigefinger und laͤßt die Polirſcheibe 
gerade zwiſchen der Schneide und der ſcharfen Kante 
in der Mitte wirken, ſo daß fie ganz gleichfoͤrmig, 
langſam und, ohne die ſcharfe Kante anzugreifen, von 
dem untern Theile der Klinge bis an die Spitze polirt. 
4) Das Federmeſſer muß kraͤftig und in einem 
Striche polirt eben, doch muͤſſen alle Spuren des 
Schleifens und Abziehens verſchwinden, ſonſt wuͤrde 
es ſchlecht ſchneiden. Man haͤlt es mit einer Hand 
an dem Hefte, mit der andern mittelſt des hoͤlzernen 
Staͤbchens an der Spitze und polirt es ſo, ohne es 
hin und her zu bewegen. M ee 
5) Bei dem Poliren des Raſirmeſſers verfaͤhrt man 
mit der Mitte der Klinge zuerſt wie bei dem Meſſer, um 
den Schmirgel gehoͤrig zu verbreiten, dann nimmt 
man von der Schneide alle Spuren der frühern Ar⸗ 
beit weg und laͤßt die Scheibe an der ſchraͤgen Flä⸗ 
che des Ruͤckens hin bis an die Spitze wirken, und 
endlich entfernt man durch drei Umdrehungen der 
Scheibe alle Wellen, indem man die Klinge von dem 
Stiel nach der Spitze zu polirt, worauf die andere 
Seite eben ſo behandelt wird. N 
Einige Meſſerſchmiede ſuchen bei dem Poliren der 
Schneide des Raſirmeſſers wieder einen Faden zu er⸗ 
zeugen, was jedoch ſchon Perret mit vollem Rechte 
tadelt. Das Meſſer muß allerdings einen Faden has, 
ben, wenn es gut ſchneiden foll, aber man erhaͤlt die⸗ 
ſen nur auf dem Steine fein und regelmäßig, auf 
der Polirſcheibe wird er immer ungleich und ſchartig. 
6), Die Lanzette wird auf einer beſondern Polir⸗ 
ſcheibe polirt, und zwar zuerſt nach drei verſchiedenen 
Methoden: entweder in die Quere oder im Halb⸗ 
mond, oder im gebrochenen Sparren. Jeder Meſ⸗ 


ſerſchmied haͤlt feine Methode fuͤr die beſte, uͤbri⸗ 
gens ſeheint die eine, fo gut wie die andere, zum Ziele 
zu führen, 5 5 
Nach der erſten Methode haͤlt man die Klinge 
zwiſchen dem Daumen und dem Zeigefinger und bringt 
ein wenig Schmirgel auf den Stoß oder auf die Po⸗ 
lirſcheibe. Man muß den Daumen recht feſt hal⸗ 
ten, der Stiel muß flach auf einer Unterlage ruhen, 
und man muß das Holz gegen den Nagel halten, da⸗ 
mit man zuletzt die Scheibe lebhaft wirken laſſen kann. 
Sieben bis acht Zuͤge in die Quere genuͤgen in der 
Regel, um einer Lanzette die erſte Politur zu geben. 
Nach der zweiten Methode befeſtigt man die Lanzette 
zwiſchen die Backen eines kleinen Feilklobens mit dem 
Schieber, ſo daß nur der Stoß vorſteht. Das Maul 
des Klobens muß mit mehrern Lagen Papier oder 
mit duͤnner Pappe belegt werden, damit die Klinge 
keinen Schaden leidet. Die Arbeiter, welche die dritte 
Methode anwenden, ſtecken die Klinge in eine Art 
Gehaͤuſe von weißem Blech; ſie haben ſolche Futte⸗ 
rale von verſchiedener Größe, wie ſie fuͤr die groͤßern 
und kleinern Klingen erforderlich find. — 5 
Wenn die Lanzette in allen ihren Theilen die rich⸗ 
tigen Verhaͤltniſſe hat, wenn ihre Schneiden völlig 
gleihmaßig find, und wenn der Faden regelmäßig iſt, 
ſo kann man zu der letzten Politur ſchreiten, bei wel⸗ 
cher das ganze Verfahren darin beſteht, daß man die 
Klinge auf der Scheibe hin und her führt, indem man ſie 
nach vorwärts wirken laßt und nach ſich zu zieht. 
Man legt die Lanzette mit dem untern Theile auf, 
druͤckt anfangs ſtark auf, vermindert aber allmaͤhlig 
dieſen Druck immer mehr, ſo daß er, wenn man an 
die Spitze gelangt, faſt ganz aufhört. Die übrige Ar⸗ 
beit iſt nichts als eine Wiederholung diefes erſten Ver⸗ 
fährens, denn alle Striche der Scheibe muͤſſen auf 
dieſelbe Weiſe geführt werden. FEN FERN 


Die Regelmaͤßigkeit des Strichs der Polirſcheibe iſt 
höchſt wichtig, und eben ſo wichtig iſt die Abnahme der 
Staͤrke von dem Stoß bis zu der Spitze. Einige unge⸗ 
ſchickte Arbeiter runden dieſe Spitze ab, wodurch ſie faſt 
ganz unbrauchbar wird, andere machen fie durch einen 
nicht weit von dem Ende zu ſtark geführten Strich allzu 
ſchmal, und dann muß man ſie auf dem Nagel ab⸗ 
brechen, weil ſie ebenfalls nicht zu brauchen wäre. 

Der Arbeiter muß die Klinge der Lanzette recht 
oft abwiſchen, damit kein Schmirgel daran haften 
bleibt, beſonders wenn man die ſchwarze Politur er⸗ 
zeugen will. N B 

Eine gute Lanzettenklinge muß ganz gerade und 
glatt ſein, man darf auf ihr keine Wellen bemerken, 
keine Vertiefung auf der Flaͤche, keine Erhoͤhung 
an den Schneiden und keine Ungleichheit an der 
Spitze. — Be : 5 

Zur ſchwarzen Polktur bedarf man einer ei⸗ 
genen Polixſcheibe; wenn man indeſſen eine noch neue 
gut zugerundete Scheibe hat, ſo kann man ſie leicht 
ſelbſt zu dieſem Zwecke vorrichten. Man ſchneidet 
naͤmlich einen Streifen Buffelleder, deſſen Laͤnge dem 
Umfang des Cylinders entſpricht, leimt das eine Ende 
deſſelben auf den Cylinder und halt es mittelſt dreier 
Nagel, welche man bis zum Drittel eintreibt, in ſei⸗ 
ner Lage, dann beſtreicht man die Scheibe ſowohl als 
das Leder mit Leim, dreht jene langſam herum und 
zieht dieſes waͤhrend des Umdrehens ſtark an, ſo daß. 
es ſich rund um die Scheibe legt. Iſt man bis an 
das Ende gelangt, ſo verbindet man die beiden En⸗ 
den ſo, daß ſie ſich beruͤhren, ſchlaͤgt noch drei Na ⸗ 
gel hinein und umwindet das Ganze mit Bindfaden, 
bis es vollkommen ausgetrocknet iſt. Hierauf wird 
das Leder mit einem ſehr feinen Bimsſtein, welchen 
man auf einer alten Feile abgezogen hat, durch ſtar⸗ 

kes Abreiben auf der ganzen Oberfläche geglättet, und 
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endlich wird mit einem Spatel die Zinnafche oder 
das engliſche Roth aufgetragen, worauf die Scheibe 
zum Poliren hinlaͤnglich vorbereitet iſt. Es verſteht 
ſich, daß man in der Werkſtatt Polirſcheiben von ver⸗ 
fhledener- Größe und verſchiedenem Durchmeſſer ha⸗ 


ben muß. 


Die Waaren, welchen man die ſchwarze Politur 
geben will, muͤſſen zuvor mit dem feinſten Schmirgel 
polirt werden. Man druͤckt das Stuͤck nur ſchwach 
gegen die Scheibe und fuͤhrt es voͤllig ſenkrecht auf 
dem Cylinder hin und her; die Zinnaſche oder das 
Roth muͤſſen oft erneuert werden, damit ſich die 
Klingen nicht zu ſtark erhitzen, was man überhaupt 
durch oͤfteres Wechſeln verhuͤten muß. 

Zinnaſche mit dem im Verlaufe dieſer Zeilen geſchrie⸗ 
benen Stahlpulver vermengt und mit Branntwein zu ei⸗ 
nem duͤnnen Brei angemacht, gibt eine ſehr ſchoͤne Poli⸗ 
tur, welche den Nachtheil nicht hat, auf dem Stahle die 


bräunlichen Flecken zu erzeugen, die bei Anwen⸗ 


dung des engliſchen Roths ſo leicht entſtehen, wenn 
der Arbeiter nicht aufmerkſam iſt; aber dies Mittel 
gibt doch nicht die ſchoͤne ſchwarze Politur, welche die 
Engländer zuerſt ihren Meſſerſchmiedwaaren zu geben 
wußten, und die man jetzt in Frankreich wenigſtens 
eben ſo gut hervorzubringen weiß. e 

2. Vom Poliren mit der Hand. 

Die Waaren, welche man mittelſt der Polirhölzer 
poliren will, werden in einen Schraubſtock geſpannt, 
deſſen Backen man mit Holz belegt, damit die In⸗ 
ſtrumente durch das Eiſen nicht beſchaͤdigt werden. 


Man reibt die Stellen, welche glaͤnzend werden ſol⸗ 


len, mit einem Stuͤckchen Nußholz, welches man mit 
Schmirgel und Oel beſtrichen hat. Wenn es ſich 
thun laͤßt, ſo kuͤrzt man die Arbeit dadurch ab, daß 


man ein Holz anwendet, welches ſo geſtaltet iſt, daß 


es zugleich oben und unten oder an mehrern Stellen 
polirt. Hat die Wagre Erhoͤhungen und Vertiefun⸗ 
gen, fo muß man den Polirhoͤlzern eine entſprechende 
Form geben, fo daß ſie uͤberall hindringen koͤnnen. 
Fuͤr ſolche Arbeiten iſt dieſe Polirmethode beſonders 
zu empfehlen, doch erfordert fie naturlich mehr Zeit, 
als das Poliren auf der Scheibe. 5 . 
Man beginnt immer mit grobem Schmirgel, dann 
wiſcht man die Waare ſorgfaͤltig ab und wendet fei⸗ 
nen Schmirgel an, und um den letzten Glanz zu ge⸗ 
ben, ruͤhrt man einen Theil Zinnaſche und einen Theil 
von dem Stahlpulver mit Branntwein an, beſtreicht 
mit dieſer Maſſe ein mit Buͤffelleder uͤberzogenes Po⸗ 
lirholz und reibt die Stellen, welche glänzend; wer⸗ 
den ſollen. E i au 

38. Vom Poliren mit der Buͤrſte. 

Diejenigen Waaren, welche erhabene und vertiefte 
Verzierungen haben, wie z. B. manche feine Damen⸗ 
ſcheeren, auch einige chirurgiſche Inſtrumente, koͤnnen 
weder mit der Scheibe, noch mit dem Polirholze voll⸗ 
kommen polirt werden, weil beide Werkzeuge nur der 
Oberflaͤche Glanz verleihen, die Vertiefungen aber matt 
laſſen wuͤrden. Man muß ſich deshalb eines andern 
Werkzeugs bedienen, und dieſes iſt die Buͤrſte. 

Die Buͤrſte iſt nichts anders, als eine gut abge⸗ 
rundete Polirſcheibe, auf deren Umfang Loͤcher ange⸗ 
bracht werden, in welche ein Buͤrſtenbinder mittelſt ir 
gend eines Leims gleich lange Pferdehaarbuſchel befe⸗ 


ſtigt. Man hat gewoͤhnlich vier ſolche Buͤrſten, die 


zuweilen auf derſelben Achſe aufgezogen ſind, eine für 

den groben Schmirgel, die zweite für den feinen, die 
dritte für die Zinnaſche und die vierte für das Polir⸗ 
roth. In manchen Werkftätten hat man auch eine 
Bürſte für die feine Kreide. Man macht die Polir⸗ 
mittel mit der paſſenden Fluͤſſigkeit zu einem duͤnnen 


Brei an, taucht die Buͤrſten hinein und laͤßt fie, wenn 
fie die hinlaͤngliche Quantitat aufgenommen haben, ei⸗ 
nige Tage abtrocknen. Bei dem Poliren haͤlt man die 
Arbeit gegen die Buͤrſte und dreht fie fo nach allen 
Richtungen, daß die Haare in alle Vertiefungen bis 
auf den Grund eindringen und allenthalben einen gleich⸗ 
foͤrmigen Glanz erzeugen. ? Ei) 
In einigen Werkſtätten bedient man ſich kleinerer 
Buͤrſten, welche von Frauen oder Kindern mit der 
Hand geführt werden, was jedoch immer mehr Zeit 
erfordert, als wenn die Buͤrſten auf einer Achſe auf⸗ 
gezogen ſind. Ju den groͤbern Polirpulvern hat man 
auch gröbere Burſten, und zu dem engliſchen Roth 
die feinſten. Manche Arbeiter wenden Polirſcheiben 
aus Zinn oder Blei an, und einige uͤberziehen die Ober⸗ 
flaͤche ihrer hoͤlzernen Scheiben mit recht glattem Pa⸗ 
pier. Eine beſonders feine Politur entſteht, wenn man 
zuletzt die Waare mehrmals mit der flachen Hand uͤber⸗ 
fahrt. Je ſorgfaͤltiger und öfterer man dies Ueberfah⸗ 
ken wiederholt, deſto ſchoͤner wird der Glanz. In der 
Regel ſollen die Haͤnde der Frauen, welche immer 
weicher find, als die der Männer, eine ſchönere Poli⸗ 
kur erzeugen 230 


Dritter Artikel 
Von dem Feilen und Drehen. 


Wenn die Klingen und alle ihre Nebentheile ge⸗ 
ſchmiedet, gehaͤrtet und geſchliffen worden find, fo müs 
‚sen fie rüͤckſichtlich ihrer Form mittelſt der Feile und 
der Drehbank vollendet werden, denn auf dem Ambos 
und an dem Schleifſteine erhalten ſie ihre Form nur 
aus dem Groben. Die Waaren, welche der Meſſer⸗ 
ſchmied liefert, find ſo verſchiedenartig, daß wir fie 
unmöglich bei alten ihren Umgeſtaltungen im Einzel⸗ 
nen verfolgen koͤnnen, doch wollen wir die noͤthige 


Belehrung Über die Arbeit an dem Werktiſche und an 
der Drehbank mittheilen. Durch das Feilen erha ten 
die geradlinigen, durch das Drehen die krummlinigen⸗ 
Flaͤchen ihre Geſtalt. e 


e 
„o m F e i l e n.,. 
* 1 4 


Feilen heißt ein Metall oder einen andern harten 
Koͤrper duͤnner und ebener machen. Man feilt auf 
zweierlei Art, entweder in dem Schraubſtock oder aus 
freier Hand; das erſte geſchieht bei größern, das zweite 
bei kleinern Gegenſtaͤnden. In dem Schraubſtock feilt 
man der Länge oder der Quere nach, je nachdem man 

den Gegenſtand in der Richtung ſeiner Laͤnge oder 
ſeiner Breite bearbeitet. Wenn es die Form der Ar⸗ 
beit geſtattet, ſo feilt man jederzeit der Länge nach, 
ſo oft es darauf ankommt, etwas abzunehmen. Der 
Arbeiter haͤlt dabei die Feile in beiden Händen, in⸗ 
dem er den Ballen der rechten Hand feſt auf den 
Griff legt und mit der linken das Ende der Feile ſo 
faßt, daß alle Finger oben darauf liegen. Es kommt 
bei dieſer Arbeit darauf an, eine Flaͤche darzuſtellen, 
auf welcher man die Spuren der Feile ſo wenig als 
möglich bemerkt; wiirde man nun die Feilesblos in 
der Richtung ihrer Länge, oder auch blos in der Rich⸗ 
tung ihrer Breite hin und her bewegen, fo wuͤrde die 
ſcharfe Spitze der Zähne der Feile immer eine Spur 
Fburuͤcklaſſen; man muß deshalb die Feile in einer Li⸗ 
nie zu bewegen ſuchen, bei welcher durch dehfelben 
Punkt ſo wenig als moglich Raußheiten gehen, unde 
das bezweckt man am beſten auf folgende Weſſe. 
Man haͤlt die Feile ſchraͤg auf das Stud, welches 
gefeilt werden ſoll, fo daß beide ſpitzige Winkel von 
etwa 45 Grad bilden, welche Stellung die Arbeiter 
das Andreaskreuz nennen, und feilt nun fo, Haß die 


Feile einerſeits der Länge nach von ihrer Spitze bis 
zu dem Griffe wirkt, und andererſeits das in den 
Schraubſtock eingeſpannte Stuͤck ebenfalls in der Rich⸗ 
tung feiner Länge überfahrt, 

Will man in die Quere feilen, fo halt man die 
Feile im rechten Winkel auf das Stuͤck und führt fie 
hin und her. Der Arbeiter darf nie mit ſeinem gan⸗ 
zen Gewicht auf die Feile druͤcken, fondern muß ſei⸗ 
nen Bewegungen immer eine gewiſſe Elaſticitaͤt geben 
und dabei eine gleichfoͤrmige und regelmaͤßige Kraft 
anwenden; wenn er auch nur ein wenig wankt, fo 
wird die Oberflaͤche nicht eben und es entſteht eine 
Erhoͤhung. 5 5 e 

ie Kleine Arbeiten, welche nicht zwiſchen die Backen 
des Schraubſtocks eingeſpannt werden koͤnnen, haͤlt 

man mittelſt eines Handſchraubſtocks oder Feilklobens, 
ſtuͤtzt dieſen mit der linken Hand auf ein in den gro⸗ 
ßen Schraubſtock eingeſpanntes Feilholz und feilt mit 
der rechten Hand der Länge oder der Quere nach, wie 
es die Beſchaffenheit der Arbeit erfordert. ; 
Der Arbeiter ſteht bei dem Feilen nahe an dem 
Werktiſch, ſo daß der linke Fuß unter dem Schraub⸗ 
ſtock, der rechte einige Zoll weiter zuruͤckſteht; der letz⸗ 
tere dient als Stuͤtzbunkt und zur Vermehrung der 
Kraft. Wenn man die Feile vorwärts fuͤhrt, ſo macht 
man das linke Bein ſteif und ſtreckt die Arme aus. 
Die Kraft muß blos von den Schultern ausgehen, 
der Korper darf ſich nur wenig bewegen und der Kopf 
muß gerade, aber nicht zu ſteif gehalten werden. 
Man wendet faſt immer zuerſt eine grobe Feile 
an, dann eine etwas feinere und endlich die feinſte 

Schlichtfeile. In den meiſten Faͤllen find die ſchon 
langere Zeit gebrauchten Feilen zur letzten Bearbeitung 
vorzuziehen, weil ſie faſt nur unmerkliche Spuren hin⸗ 

terlaſſen, welche durch das Poliren leicht zu entfer⸗ 
nen ſind. ö . 


So einfach auch das Feilen auf den erſten Blick 
erſcheint, ſo iſt es doch eine Arbeit, welche, wenn ſie 
gehörig ausgeführt werden ſoll, einige Geſchicklichkeit 
und lange Uebung erfordert. Wir haben zwar, wie 
wir ſchon früher bemerkten, durchaus nicht die Abe 
ſicht, alle Handgriffe ausführlich zu beſchreiben, weil 
man ohne eigene Uebung aus ſolchen Beſchreibungen 
niemals eine Arbeit erlernen wird, aber wir wollen 
doch noch einige allgemeine Bemerkungen hinzufügen: 
Einen runden Körper kann man, wenn er nicht zu 
kurz iſt, mit zwei Feilen auf einmal bearbeiten; man 
umfaßt ihn nämlich mit zwei Feilen von gleichem Korn 
und fährt mit beiden zugleich auf ihm hin und her. 
Hat man einen halbrunden Körper zu bearbeiten, wie 
die Haͤlfte oder die erhabene Seite eines Cylinders, 
ſo haͤlt man die Feile auf einen der Raͤnder und laͤßt 
ſie lebhaft der Laͤnge nach wirken, geht aber von der 
einen Linie nicht eher ab, als bis ſie ſo vollendet iſt, 
daß man ſie nicht noch einmal zu feilen braucht. Die 
Hauptſache beſteht darin, daß man immer ganz gleich⸗ 
mäßig aufdruͤckt. Scharfe Ecken ſind ſchwieriger z 
feilen und erfordern eine geuͤbte und ſichere Hand. 
Man darf dabei nicht auf den Rand ſehen, ſondern 
man muß ſich einbilden, man wollte eine Vertiefung 
feilen und mit gleichmäßiger Kraft mehr nach der 
Mitte, als nach den Ecken zu arbeiten. ö 

Die Feilen verlieren bei dem Gebrauche bald ihre 
Schaͤrfe, die Spitzen ihrer Zaͤhne werden abgeſtoßen 
und druͤcken ſich dann oft in die Arbeit ein, wodurch 
kleine harte Stellen entſtehen, welche der Politur nach⸗ 
theilig find. Man hilft dieſem Uebelſtande dadurch 
ab, daß man die Feile mit Oel beſtreicht. Die Feil⸗ 
ſpaͤne ſetzen ſich dann zwiſchen die Zähne und bilden 
einen Teig, wodurch die Spitzen erhalten werden. 


Ueberdies ertheilt das Del der Arbeit eine nicht un⸗ 
angenehme Politur. N 5 


ft f H. 2. Ä 
Bo m Drehen. 


Wenn man an der Drehbank etwas bearbeiten 
will, ſo muß man zuerſt dafuͤr ſorgen, daß die Spitzen 
der Docken genau in die Mitte der Achſe der Um⸗ 
drehung zu liegen kommen, und daß ſich die Arbeit 
gehörig rund dreht. Man uͤberzeugt ſich davon, wenn 
man einen Stichel oder einen Nöthelftift an die Ar⸗ 
beit haͤlt, waͤhrend ſie umlaͤuft. Wenn man eine 
weiche Subſtanz, wie Holz, zu drehen hat, ſo bedient 
man ſich des Hohlmeiſels und führt ihn in der ganz 
zen Länge des zu drehenden Stuͤcks hin. Wenn der 
Meiſel ſcharf ſchneiden ſoll, fo muß man ihn horizon⸗ 
tal halten, ſo daß er die Verlangerung eines Durch⸗ 
meſſers bildet und nach dem Mittelpunkte der Umdre⸗ 
hung hinſtrebtt. 152 
Unter den thieriſchen Stoffen dreht ſich das El⸗ 
fenbein, vermoͤge ſeiner Dichtheit und Feſtigkeit, am 
leichteſten, ja noch leichter als Holz, welches es auch 
ruͤckſichtlich feiner, Politur übertrifft. Die Meiſel, mit 
welchen man das Elfenbein dreht, muͤſſen etwas laͤn⸗ 
ger ſein, als die fuͤr das Holz beſtimmten, oder mit 
einer feſtern Hand gehalten werden. Das Schibdkrot 
und das Horn laſſen ſich ohne Schwierigkeit drehen 
und werden mit denſelben Werkzeugen wie das Holz 
bearbeitet. 4 
Das Eiſen und der Stahl werden zuerſt mit Ha⸗ 
ken bearbeitet, welche ſehr lange Stiele haben muͤſſen, 
damit fie als kraͤftige Hebel auf das Metall wirken. 
Die linke Hand befindet ſich nahe bei der Auflage 
und halt den Haken leicht, die rechte Hand befindet 
ſich an dem Ende des Stiels und leiſtet einen kraͤfti⸗ 
gen Widerſtand, doch darf die Spitze nicht zu ſtark 
einſchneiden, ſonſt würde der Haken durch die Um⸗ 
drehung weggeriſſen, oder die Arbeit verdorben wer⸗ 
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den. Man neigt die Biegung des Hakens ein we⸗⸗ 
nig, fo daß er das Metallſtück ein wenig über den 
Durchmeſſer umgibt. Wollte man den Haken eben 
ſo gegen das Metall halten, wie gegen ein Stück 
Holz, ſo wuͤrde er ſtumpf werden oder zu tief ein⸗ 


greifen. Wenn der Haken eingreift, ſo wird die Um⸗ In 


drehung dadurch einigermaßen gehemmt, und um das 
zu verhindern, muß die Schnur recht ſtraff ange⸗ 
ſpannt ſein. . e de e 
Will man das Stuͤck rund drehen, ſo führt man 
den Haken ganz ſanft nach der rechten Seite und 
dann wieder zurück. Kleine Stücke können auch blos 
mit einem gut gehaͤrteten Stichel bearbeitet werden, 
doch bedient man ſich gewoͤhnlich zuerſt des Hakens 
und dann des Stichels, mit welchem man vollig rund 


dreht, und der bei Bildung von Vertiefungen, Fur⸗ N 


chen, Riefen u. dgl. ſehr brauchbar iſt. Durch die 
Reibung des Werkzeugs gegen das eingeſpannte Stuͤck 


wird zuweilen eine ſolche Hitze erzeugt, daß der Stahl: 


dadurch ſeine Haͤrte verliert. Man muß ihn deshalb 
feucht erhalten, entweder indem man einen naſſen 
Schwamm daran haͤlt, oder indem man ein Gefaͤß 
mit Waſſer über der Drehbank anbringt, aus welchem 
das Waſſer tropfenweiſe auf das Stuͤck herabfaͤllt. 
Das Kupfer läßt ſich weit leichter drehen, als das 
Eiſen, es loͤßt ſich dabei, in unzuſammenhaͤngenden 
Spänen ab, nicht in Bändern, wie das Eſſen, und 
dieſe Spaͤne ſind oft fo heiß, daß man nur mit Hand⸗ 
ſchuhen arbeiten kann und das Geſicht mit einer Maske 


oder mit einem Flor bedecken muß. Da das Wat 


legt werden muß, ſo muß die Auflage tiefer, als bei 
dem Drehen des Stahls geſtellt werden. Das Werk⸗ 
zeug, deſſen man ſich bedient, iſt ein ſtaker Stahlſti⸗ 
chel; man kann auch den dreiſchneidigen Stahl ann 
den aber dieſen muß man von der Seite einwirken lafſen. 
Schauplatz 85, Bd. 16 . 


zeug weit unter dem horizontalen Durchmeſſer ange⸗ 


Von verſchiedenen dem Meſſerſchmied nützlichen Bandgriffen 
5 Aund Verfahrungsarten. geg 


9. ER: 1 

Verfertigung der Kappen. 
Kappe nennt man den Beſchlag, der ſich am 
untern Ende des Hefts eines ſchneidenden Inſtru⸗ 
ments befindet und die Theile des Stiels, die Fur⸗ 
nierbleche und das Ende der Feder We 
Die Kappen beſtehen gewoͤhnlich aus Metall, doch 
kann man ſie auch aus Elfenbein, Knochen, Ko⸗ 
kosnuß u. dgl. verfertigen. Man erhalt ſie auf ver⸗ 
ſchiedene Weiſe entweder durch das Zuſammenloͤthen 
zweier Stuͤcke oder durch das Preſſen in einer; Stahl⸗ 
form. In groͤßern Fabriken werden fie gewöhnlich, ge⸗ 
prägt, was das ſchnellſte und ſicherſte Verfahre ‚il, 


NEON, 


wenn man über die dazu noͤthige bewegende Kraft 


verfügen: kann. . fs} 
5 ; 2247 $. 2. f N Ae 
Das Kitten der Meffer in die Hefte. 5 


Der Kitt der Meſſerſchmiede beſteht aus feinge⸗ 
kiebenem Ziegelſtein und pulveriſſrtem gelben Harz. 
Man vermengt gewohnlich 4 Theile Harz und 1 Theil 
Segeln of ſetzt man noch 1 Theil gelbes Wachs 
zu, wodurch der Kitt weniger brüchig wird. 
Will man ein Meſſer einkitten, ſo erhitzt man die 
Angel an dem Feuer, füllt mittelſt eines Kartenblakts 
ſo viel pulveriſirten Kitt in den Heft, als nut hin⸗ 
eingehen will, und ſteckt dann die heiße Angel in den 
Heft, in welchem fie bald den noͤthigen Raum ges 
winnt, weil der Kitt durch die Hitze zu ſchmelzen 
anfaͤngt. Wenn man die Angel fo weit eingetrieben 
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hat, daß die Scheibe auf der Zwinge ſitzt, ſo nimm 
man das Meſſer wieder heraus, taucht die Angel in 
den Kitt, ſo daß ſich dieſer anhaͤngt, ſteckt ſie dann 
wieder in den Heft und wiederholt dies Verfahren ſo 
lange, bis man fühlt, daß der Kitt ſteif wird, dann 
drückt man die Scheibe feſt auf die Zwinge, ſo daß 
alle Theile ſich an ihrem Orte befinden, und haͤlt das 
Meſſer fo lange feſt in der Hand, bis der Kitt er⸗ 
kaltet iſt. Man darf die Angel nie bis zur Weiß⸗ 
gluth, nicht einmal bis zum Kirſchroth erhitzen, ſon⸗ 
dern hoͤchſtens bis zum Kupferroth, denn der Stahl 
wird in dem Kitte eben ſo gut gehaͤrtet, als wenn 
man ihn in Waſſer tauchte, und wenn man die An⸗ 
gel ſpaͤter feſtnieten will, ſo ſpringt ſie ſehr leicht in 
dem Hefte. Wollte man kleine Angeln an dem Feuer 
erhitzen, ſo wuͤrden die Klingen ihre Haͤrte dadurch 
verlieren; man faßt deshalb, wenn man Federmeſſer 

oder andere kleine Inſtrumente zu kitten hat, die Klinge 
mit einer Zange ſo nahe als moͤglich an der Ange 


l 
erhitzt die letztere an der Flamme eines Lichts und 
kittet dann das Inſtrument eben ſo in den Heft, wie 
wir es beſchrieben haben. e e . 


5 §. 3. 
Die Verfertigung der Rofetten. 


„Die Roſetten oder Nietbleche werden aus Gold, 
Silber, Kupfer, Meſſing oder weißem Blech verfer⸗ 
tigt. Man bringt auf den Ambos ein 12 bis 15 
Pfund ſchweres Stuͤck Blei, welches etwas Zinn ent⸗ 
haͤlt, wodurch es haͤrter wird, legt das Metall dar⸗ 
auf, haͤlt den Roſettenſtämpel auf das Metall und 
ſchlaͤgt ein⸗ oder zweimal mit dem Hammer oben auf 
den Stämpel. Hierdurch wird die Roſette durchge⸗ 
ſchlagen, man hebt ſie mittelſt eines irgend ſpitzigen 
Inſtruments aus dem Blei heraus und legt ſie in ei⸗ 

16 * 
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nen Arten der Roſetten abgetheilt ift. daR, 
Mehrere Meſſerſchmiede verfertigen ihre Roſetten⸗ 
ſtaͤmpel ſelbſt, und da es oft ſchwer haͤlt, ſich ſolche 
Werkzeuge zu verſchaffen, fo wollen wir das Verfah⸗ 
ren kurz angeben. Man ſchmiedet ein recht gutes 6 
bis 7 Zoll langes, 8 bis 9 Linien im Quadrat dickes 
Stahlſtuͤck, laßt es bei einem Holzkohlenfeuer an, feilt 
es dann fo, wie man es haben will, und graͤbt mittelſt 
eines kleinen Grabſtichels es fo aus, daß ein kleiner 
Zapfen vorſteht. Der Bohrer, deſſen man zur Ver⸗ 
fertigung des Roſettenſtaͤmpels bedarf, muß aus gu⸗ 
tem Stahl beſtehen; man bohrt ein Loch in der Mitte, 
dann beſtimmt man die Höhe nach der Tiefe, welche 
der Staͤmpel erhalten ſoll, und macht ſo viele Strei⸗ 
fen oder Linien, als man will. Das Ende des Boh⸗ 
rers iſt von der Flaͤche des Lochs aus auf beiden Sei⸗ 
ten ſcharf, es wird gut gehaͤrtet und dann ſchwach 
a angelaſſen. „ 
Dieſen Bohrer bringt man in eine Bohrrolle, 
ſpannt den Staͤmpel in einen Schraubſtock, ſteckt den 
Zapfen, welchen man dem Staͤmpel gegeben hat, in 
das Loch des Bohrers und ſetzt nun den Bogen in 
Bewegung, gerade als wenn man ein Loch in den 


nen Kaſten, der in verſchiedene Fächer für die einzel: 


Stahl bohren wollte. Die ganze Arbeit wird durch 


den Bogen verrichtet, denn der Bohrer wird durch 
den Zapfen an Ort und Stelle erhalten, und die bei⸗ 
den ſcharfen Schneiden, welche vollig parallel fein mike. 
‚fen, bohren den Staͤmpel. Wenn der Staͤmpel hin: 
länglich gebohrt iſt, bringt man einen Tropfen Del 
auf den Bohrer und laͤßt ihn noch 5 bis 6 Mal ſich 
umdrehen, wodurch das ſpaͤtere Polfren ſehr erleichtert 
wird. Wenn dies geſchehen iſt, muß man dem Staͤm⸗ 
pel die zum Durchſchlagen erforderliche Scharfe geben 
und das geſchieht, indem man rund herum bis auf 
die Linien feilt, dann haͤrtet man den Staͤmpel bei 


2⁴⁵ 


der Kirſchrothgluth und laͤßt ihn kupferroth an. End⸗ 
lich gibt man ihm die Politur mittelſt eines Stuͤckchen 
weichen Holzes von der Form eines Bohrers, welches 
man in eine Bohrrolle befeſtigt; es erhaͤlt ein kleines 
Loch, gerade wie der Bohrer, ſo daß es, nachdem es 
mit Schmirgel beſtrichen worden, durch Umdrehen mit⸗ 
telſt des Bogens in dem Staͤmpel ſelbſt deſſen Form 
annimmt und ihn auf das ſchoͤnſte polirt t. 
Alle Roſettenſtaͤmpel werden auf dieſe Weiſe ver⸗ 
fertigt; man hat zwar mancherlei Arten, aber die Ver⸗ 
ſchiedenheit beſteht immer blos in der Zahl und Form 
der Linien. Will man einen Roſettenſtaͤmpel mit Rin⸗ 
nen oder Ausſchweifungen verfertigen, fo bohrt man 
ihn, wie wir es angegeben, graͤbt die Rinnen mittelſt 
eines kleinen hohlmeiſelartigen Grabſtichels, feilt ſie 
dann mittelſt einer beſonders dazu beſtimmten Feile 
aus und endlich polirt man den Staͤmpel mittelſt ge⸗ 
hoͤrig zugeſchnittener Stückchen von Nußbaumholz mit 
der Hand. ; 1 5 e 
5 n F. 4. El, 
des Dirayfötage 
Auf der Bohrbank werden die Hefte der Tiſch⸗ 
Feder⸗, Radirmeſſer und aͤhnlicher Inſtrumente ge⸗ 
bohrt. Manzmuß ſich dabei ſehr gerade und feſt hal⸗ 
ten, indem man auf den Bohrer druckt, ſo wie man 
den Bogen vorwaͤrts bewegt, und muß bei jedem 
Strich des Bogens, ſelbſt wahrend des Strichs, den 
Meſſerſtiel in der Hand drehen, ſonſt wuͤrde man ihn 
ſchraͤg durchbohren. ya 
Wenn man Eifen, Stahl oder irgend ein ander 
res Metall durchſchlagen will, ſo faßt man den Durch⸗ 
ſchlag mittelſt des Daumens, des Zeige⸗ und des Mit⸗ 
telfingers, ſtellt ihn ſenkrecht auf die ſchon vorgezeich⸗ 
nete Stelle, unter welcher ſich eine mit mehrern Lo⸗ 
chern durchbohrte Eiſenplatte zur Aufnahme des durch⸗ 


Das Durchbohren auf der Bohrbank und mittelſt des 


geſchlagenen Stuͤcks befindet, und fchlägt ein oder zwei⸗ 
mal mit dem Hammer auf den Durchſchlang. 
5 Ir 5 11 1 Hennen 


* 


9. 5. 


2 0 s Be r g old e n. 


Der Meſſerſchmied ſieht ſich oft in dem Fall, die 
Klingen, auch wohl andere Theile der Inſtrumente, 
welche er verfertigt, zu vergolden, er muß deshalb 
die Ark und Weiſe, wie man vergoldet, kennen und ſich 
mit dem ziemlich leichten Verfahren bekannt machen. 

Wir haben ſchon in dem erſten Theile, wo von 
dem Gold die Rede war, angeführt, daß ſich das 
Queckſilber mit dieſem Metall verbindet und ſich dann 
durch Hitze verflüchtigen laßt, fo daß das Gold einen 


feſten Ueberzug auf dem Metall bildet, welches man 


mit dem Goldamalgan behandelt hat. Auf dieſe Art 
werden namentlich die Klingen der Deſertmeſſer ver⸗ 
goldet und folgendes iſt das Verfahren, deſſen man 
ſich dabei bedient. N > 

Zuerſt wird das zu vergoldende Metall gut gerei⸗ 
nigt, dann wird es erwaͤrmt und mit Salpeterfaͤure 
und ein wenig Queckſilber uͤberſtrichen, ſo daß es ganz 
gleichförmig davon bedeckt wird. Hierauf tragt man 
das aus 8 Theilen Queckſilber und 1 90 Gold be⸗ 
ſtehende Amalgan auf und verflüchtigt dann das Queck⸗ 
ſilber durch Erhitzen am Feuer. Das auf dem Me⸗ 
tall zurückbleibende Goldhaͤutchen hat eine dunkelbraune 
Farbe; um ihm feine natuͤrliche Farbe wieder zu ge⸗ 
ben, pulveriſirt man Salpeter, Salmiak, Eifenvitriol 
und Gruͤnſpan, mengt dieſe Subſtanzen gut unter 
einander, knetet fie dann mit Wachs zuſammen, traͤgt 
die Maſſe auf die vergoldete Oberflache auf und er⸗ 
hitzt das Inſtrument ſo lange, bis die Maffe zu rau⸗ 
chen anfaͤngt. Das Gold erhalt hierdurch eine hellere 
Farbe; da indeſſen durch dieſe Behandlung ein Theil 
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der Oberflache oxydirt worden ift, ſo muß man das 
vergoldete Inſtrument in einer Aufloͤſung von 2 Thei⸗ 
len Kochfalz und 1 Theil Weinſtein auskochen. Jetzt 
hat die vergoldete Oberfläche eine matte gelbe Farbe, 
wie die des Muſchelgoldes; um ihr Glanz zu geben, 
wird ſie mit einem Polirſtahl oder mittelſt Blutſtein 
polirt, wodurch zugleich das Gold vollig gleichmaͤßig 
auf der ganzen Fläche ausgebreitet und vertheilt wird. 
Wenn man die vergoldete Arbeit erhitzt, um das 
Queckſilber zu verflüchtigen, muß man ſich bemühen, 
den erforderlichen Hitzgrad zu erreichen, ohne die Tem⸗ 
peratur zu ſehr zu erhöhen. Erhitzt man das Inſtru⸗ 
ment nicht Stark genug, ſo haftet das Gold nicht jo 
feſt an, als es ſollte, erhitzt man es aber zu ſtark, 
ſo werden dadurch die Stahlklingen weich, und nicht 
ſelten oxydirt ſich das Eiſen oder der Stahl; 
Wenn die Vergoldung nicht ſehr dauerhaft zu ſein 
braucht oder wenn das vergoldete Inſtrument nur ſel⸗ 
ten gereinigt wird, ſo kann man durch folgendes Ver⸗ 
fahren kalt vergolden. Man lößt gewöhnliches Dil⸗ 
katengold in Koͤnigswaſſer auf, Kean mit dieſer Auf⸗ 
loͤſung reine Leinwandläppchen, trocknet fie. und ver⸗ 
brennt ſie zu Zunder. Hierauf nimmt man einen 
glatten Korkſtöpfel, deſſen Ende man ſchwach verkohlt 
hak, feuchtet ihn an, taucht ihn in die Aſche und 
reibt damit die Oberfläche des Metalls, bis ſie voll⸗ 
kommen vom Gold bedeckt iſt. Man polirt die Ober⸗ 
flache mit ſehr feiner Leinwand, welche über einen 
weichen Korkſtoͤpſel geſpannt wird. N ie, 
In England vergoldet man die Stahlklingen mit⸗ 
telſt eines einfachen Verfahrens, aus welchem lange 
ein Geheimniß gemacht worden iſt; es wurde von 
dem Chemiker Hume entdeckt und von Stodart 
zuerſt mitgetheilt. Man bereitet eine geſaͤttigte Auf⸗ 
loͤſung von Gold in Königswaſſer, ſetzt ungefähr, drei⸗ 
mal ſo viel reinen Schmefeläther hinzu und ſchuͤttelt 
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das Gemiſch einige Augenblicke durch einander. Der 
Aether bemächtigt ſich bald des Goldes, und die Saͤure 
ſetzt ſich farblos auf den Boden des Ge aͤßes. Man 
gießt den Aether ab oder bewirkt die eidung bei⸗ 
der Fluͤſſigkeiten auf irgend eine andere Weiſe. In 
die Goldaufloͤſung taucht man die vorher vollkommen 
gereinigte und polirte Stahlklinge, zieht ſie dann her⸗ 
aus und bewegt ſie ſogleich in reinem Waſſer hin und 
her, um die etwa daran haftende Saure abzuſpulen. 
Wenn man mit der gehörigen Vorſicht zu Werke ge⸗ 
gangen iſt, ſo wird die Klinge ſchoͤn von einer mat⸗ 
ten Goldſchicht »berzogen ſein, welcher man mittelſt 
des Polirſtahls Glanz geben kann. Dieſes Verfahren 
eignet ſich ubrigens blos zur Vergoldung ſtaͤhlerner 
oder eiſerner Wagren. 5 ie 
„Die Griffe und Stiele aus Holz, Elfenbein u, dgl. 
werden zuweilen wenigſtens an einigen Stellen vergol⸗ 
det. Man bedient ſich dazu des ſogenannten Blatt⸗ 
Ser welches man mittelſt eines Firniß auf der 
berfläche befeſtigt. ? { g 
Ausfuͤhrlichere Belehrung uͤber das Vergolden fin⸗ 
det man in Watins Kunſt des Staffirmalers und 
Pergolders. g f 3 TER 
u Soldfienig far Mei 
Man thut in eine halbe Flaſche von dem beſten 
Weingeiſt 6 Loth Gummilack, welchen man vorher mit 
heißem Waſſer abgewaſchen hat und ſetzt eine kleine 
Handvoll in Stuͤckchen zerſtoßenes Glas hinzu, wel⸗ 
ches keinen andern Zweck hat, als die Theilchen des 
Lacks von einander entfernt zu halten und dadurch 
die Auflöfung derſelben zu befördern. Man ſetzt die 
Flaſche einige Tage lang der Sonnenwaͤrme aus oder 
ſtellt fie auf einen mäßig warmen Ofen, bis ſich der 
ü Lack vollig oder doch groͤßtentheils aufgelößt hat, was 


5 157 
n g. 


249. 


man duch öſteres Umſchütteln beſdidert Die fe 
löſung wird durch ein feines Sieb filtrirt und dann 
entweder mit Orleans oder mit Gummigutti gefaͤrbt; 
jener erzeugt eine ſchoͤne dunkelgoldgelbe Farbe, dieſes 
eine citronen⸗ oder pomeranzengelbe. Man ſetzt mehr 
oder weniger von einem oder dem andern dieſer Far⸗ 
beſtoffe zu, nach der Farbe, welche der Firniß haben 
fol, und bewahrt ihn dann in irdenen Kruͤgen auf. 


Das Meffing, welches man mit dem Firniß Abet 
ziehen will, wird langſam auf einem Holzkohlenfeuer 
bis zum Glühen erhitzt, dann laßt man es ein we⸗ 
nig erkalten und bringt es in eine Fluͤſſigkeit, welche 
aus 3 Theilen, Waſſer und 1 Theil Scheidewaſſer be⸗ 
ſteht. In dieſer Saͤure bleibt das Meſſing ſo lange 
liegen, bis es in ſeinem ganzen Umfange vollig ſchwarz 
geworden iſt, was nach 1 bis 13 Stunde der Fall 
fein wird; man nimmt es dann heraus, reinigt es 
mit einer harten Buͤrſte und taucht es nun in das 
ſtarkſte Scheidewaſſer, wobei man es jedoch mit einer 
Zange aus Kupfer oder Meſſing halten muß, denn 
Een oder Stahl würden einen nachtheiligen Einfluß 
außern. Wenn der ſchwarze Ueberzug, welcher das 
Meſſing bedeckte, verſchwunden iſt, nimmt man das 
Meſſing aus der Saͤure heraus, ſpuͤlt es durch Hinz 
und Herbewegen in lauwarmen Waſſer gut ab und 
legt es dann in trockene Saͤgeſpaͤne, um es von der 
Feuchtigkeit völlig zu befreien. 


Wenn das Meſſing auch nur den geringsten 305 
ſatz von Eiſen enthalt, fo wird es dadurch unbrauch⸗ 
bar, weil das Eiſen ein ſchwarzes Fleck erzeugt, wel⸗ 

ches unter dem Firniß dieſe Farbe behält. g 

Der ſo vorbereitete Gegenſtand wird auf einer Ei⸗ 
ſenplatte erhitzt, bis man ihn nicht mehr mit der 

Hand anfaſſen kann, ohne ſich zu verbrennen, und 

dann traͤgt man den Firniß mit einem breiten Pinſel 
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in mehrern Schichten auf, je nachdem die Farbe mehr 
oder weniger dunkel werden ſoll. 10 5 
N 


Mittel, um dem Eiſen einen Ueberzug von Kupfer zu geben. 


Zuweilen will der Meſſerſchmied dem Eiſen die 
Farbe des Kupfers geben, und hierzu ſoll ſich fol- 
gendes von dem Englaͤnder Gordon erfundene Ver⸗ 
fahren eignen. 8 75 

Man erhitzt das mit Sorgfalt gereinigte Eiſen 
bis zur Weißgluth, oder was daſſelbe iſt, bis zur 
Schweißhitze, und taucht es dann in geſchmolzenes 
Kupfer, oder man gießt das letztere auf das gluͤhende 
Eiſen; in beiden Fällen muß man dafür ſorgen, daß 
die Oberflaͤchen des Metalls vor dem Zutritte der Luft 
moͤglichſt geſchuͤtzt find. Durch dieſes einfache Mittel 
ſoll das Kupfer ſo innig mit dem Eiſen verbunden 
werden, daß das plattirte Metall, wenn haͤmmerba⸗ 
res Eiſen dazu verwendet wurde, ſich unter dem Ham⸗ 
mer oder durch ein Walzwerk ganz dünn ſchlagen oder 
walzen laͤßt, ohne daß die Plattirung dadurch leidet, 
auch ſoll es ſich in der Kaͤlte ſo gut wie in der Hitze 
verarbeiten laſſen und alle moͤglichen Formen leicht 
annehmen. 2 7 2 

Will man Gußeiſen auf dieſe Art mit Kupfer 
plattiren, fo taucht man es zuerſt in verdünnte Schwe⸗ 
felſaͤure, dann in reines Waſſer und endlich in Wale 
fer, welches ug feines Gewichts Salmiak enthält. 
Während dieſer Vorbereitung wird feines Zinn ge⸗ 
ſchmolzen, zu welchem man etwas Kupfer ſetzt, aber 
nicht mehr als 3 Unzen auf 100 Pfund Zinn. Wenn 
das Zinn in völligem Fluß iſt, und man das Guß⸗ 
eiſen gehörig erhitzt hat, taucht man es in das Me⸗ 
tallbad. Soll der Gegenſtand Glanz haben, fo muß 
er ſchon vorher polirt worden ſein, nachher wird er 
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auf der Drehbank und mit dem Polleſtahl; polirt, wo⸗ 
durch er ganz das Anſehen des Kupfers erhalten wird. 
Um die 3 Unzen Kupfer gehoͤrig mit dem Zinn zu 
verbinden, ſchmilzt man ſie zuerſt mit 6 Pfd. Zinn, 
und taucht zur Befoͤrderung der Verbindung der bei⸗ 
den Metalle eine an einem Eiſendraht ſteckende Knob⸗ 
lauchszehe hinein. Von dieſer Legirung et man 
\ dann 1 a zu 15 Pfd. reinem ‚Slam. 


8 
e gegen den Rott 
Wenn das Eiſen in e ee Berührung mit 
der atmofpharifchen Luft ſteht, fo bedeckt es ſich mit 
der Zeit mit einer zuerſt gelblichen, dann roͤthlichen 
und endlich dunkelrothen Schicht. Dieſe Erſcheinung 
iſt eine Folge der Verwandtſchaft des Eiſens zu dem 
Sauerſtoffe der Luft, und die letztere wird zum Theil 
zerſetzt, denn ihr Sauerſtoff verbindet ſich mit den 
Eiſen, und dadurch wird Stickſtoff frei. Legt man 
Eiſen in Waſſer, ſo findet daſſelbe ſtatt, nur daß 
hier Waſſerſtoff frei wird und ſich in gasfoͤrmigem 
Zuſtande entbindet. Der Prozeß, durch 1 1 ſich 
der Sauerſtoff mit dem Eiſen verbindet, heißt Oxy⸗ 
dation, und das Produkt dieſer Verbindung Eiſenornd 
bet im gemeinen Leben Roſt.“ 
Man hat ſich von jeher bemuͤht, ein Mittel auf 
1 1 um das Eiſen vor dem Roſte zu ſchuͤtzen, 
aber die große Verwandtſchaft zwiſchen dem Sauer- 
ſtoff und dem Eiſen wird wahrſcheinlich der Auffin⸗ 
dung eines allen Bedingungen entſprechenden Mittels 
immer im Wege ſtehen. Alle Mittel, welche man 
bis jetzt vorgeſchlagen hat, beſchranken ſich darauf, 
daß man das Eiſen mit irgend einem Körper uͤber⸗ 
zieht, wodurch es vor dem Zutritte der Luft geſchuͤtzt 
97 folglich die Oxydation verhindert wird. Folgen⸗ 
des find die gebräuchlichſten Mittel. 
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1) Man erhitzt das Eifen oder den Stahl auf 
einem Holzkohlenfeuer bis zum Gluͤhen und reibt es 
dann ſogleich mit Wachs oder taucht es in Oel,. Dies 
ſes Mittel hat den Nachtheil, daß der Glanz, zu⸗ 
weilen auch die Form der Waaren dadurch leidet, 
auch verliert der Stahl durch das Erhitzen einen Theil 
ſeines Kohlenſtoffs, und das Eiſen wird dadurch ge⸗ 
haͤrtet. ah e N ya 
D Wo es nicht auf die Farbe und den Glanz 
ankommt, kann man die Oberflaͤche des erhitzten Stuͤcks 
mit Horn oder Federn und Oel reiben, wodurch fie 
mit einem ſehr dauerhaften ſchwarzen Firniß uͤberzo⸗ 
gen wird. Dieſes Mittels bedient man ſich, um die 


Maſchinentheile, welche dem Waſſerdampfe ausgeſetzt 


find, vor dem Roſten zu ſchuͤtzen. 


3) Gefeilte und polirte Arbeiten werden auf an⸗ 
dere Weiſe behandelt. Man reinigt ſie zuerſt mittelſt 
einer ſtarken alkaliſchen Lauge von dem Oel oder Fett, 


durch welches fie verunreinigt fein koͤnnten, dann wer⸗ 
den ſie abgewiſcht und unter eine mit glühenden Koh⸗ 
len umgebene Muffel gebracht. In dieſer Gluth er⸗ 
hitzt ſich der Stahl und nimmt bekanntlich verſchie⸗ 
dene Farben an; wenn man ihn bis zu dem Erſchei⸗ 
nen der grauen Farbe, welche erſt nach der blauen 
folgt, erwarmt, fo iſt er dem Roſten weit weniger 
ausgeſetzt, als früher. 

4) Conte hat folgendes Verfahren bekannt ge⸗ 
macht, welches er lange mit Erfolg angewendet hat 
und welches dem Eiſen und dem Stahl den Glanz 
nicht benimmt. Man bereitet ſich einen fogenannten 
fetten Delftinig mit Kopal, der jedoch fo weiß, als 


9 


nur moͤglich ſein muß, und vermiſcht ihn mit dem 


reinſten Terpentinöl, von welchem man die Hälfte bis 
nimmt, je nachdem man dem Stahle feinen. Mes 


tallglanz mehr oder weniger erhalten will. Wenn 


man dieſen Firniß in einer gut verſtopften Flaſche vor 
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dem Zutritte der Luft geſchuͤtzt aufbewahrt, ſo erlei⸗ 
det er keine nachtheilige Veraͤnderung. Die Stahl⸗ 
oder Eiſenwaaren, welche man mit dieſem Firniß 
uͤberziehen will, werden zuerſt in einer ſtarken alkali⸗ 
ſchen Lauge gereinigt, dann in reinem Waſſer abge⸗ 
ſpuͤlt und mit einem reinen leinenen Tuche abgetrocknet. 
Zum Auftragen des Firniß bedient man ſich eines 
kleinen Stuͤcks feinen Schwamms, der zuerſt in Waſ⸗ 
ſer geweicht, dann mit Terpentinoͤl ausgewaſchen wird, 
um das Waſſer zu entfernen. Man gießt ein wenig 
Firniß in ein Gefaͤß, taucht den Schwamm hinein, 
ſo daß er ſich ganz voll ſaugt, druͤckt ihn dann zwi⸗ 
ſchen den Fingern aus, ſo daß er nur wenig Firniß 
enthalt, und ſtreicht damit leicht über den Gegenſtand 
hin, aber nicht zweimal uͤber dieſelbe Stelle, nachdem 
das Terpentinoͤl verdampft iſt, weil ſonſt der Firniß 
ungleich und rauh werden wiirde, und endlich trock⸗ 
net man ihn an einem vor Staub geſchuͤtzten Orte. 
Die Erfahrung hat bewieſen, daß mit dieſem Firniß 
uͤberzogene Wagren, obgleich ſie taͤglich gebraucht und 
ſtark dabei gerieben wurden, ihren Metallglanz behal⸗ 
ten, ohne von dem Roſte angegriffen zu werden. 


Dieſer Firniß kann auch auf Meſſing aufgetragen 
werden, wobei man auf dieſelbe Weiſe, wie bei dem 
Eiſen oder Stahle verfaͤhrt, nur darf man ihn nicht 
gleich nach dem Polixen des Meſſings anwenden. Man 
reinigt das Meſſing, laßt es einen Tag lang an der 
Luft liegen, wodurch es eine mehr goldgelbe Farbe 
erhält, und überzieht es dann mit dem Firniß. Das 
Meſſing behaͤlt ſeine Farbe und Politur und iſt voll⸗ 
kommen vor der Oxydation geſchuͤtzt 1 

5) Der Engländer Akin hat Kautſchuk, in Ter⸗ 

pentinöl aufgeloͤßt, als Firniß zum Ueberziehen des 

Stahls und Eiſens angewendet und dadurch den Roſt 
5 abgehalten. erg 350 ff 11 5 
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6) Ein franzoͤſiſcher Marineofficier hat einen Ue⸗ 
berzug vorgeſchlagen, welcher die eiſernen Waſſerbe⸗ 
haͤlter und andere eiſerne Geraͤthe vor dem Roſte 
ſchuͤtzen kann. Er wendete Harz und, Olivenöl durch 
Ziegelmehl bis zur Konſiſtenz des Leims verdickt dazu 
an. Das Harz wird zuerſt mit dem Oel zuſammen 
geſchmolzen und mit dieſem Gemiſch das Innere uͤber⸗ 
zogen und auf dieſen Ueberzug wird dann die obige 
Kompoſition aufgetragen. Von dem Waſſer wird dies 
fer Anſtrich nicht aufgelößt, ſondern im Gegentheil 
immer feſter und eben fo wenig wird er von der nf 
moſphaͤriſchen Luft veraͤndert. 5 

7) Die Gewehrfabrikanten in Neapel ſchuͤtzen ihre 
Waaren durch eine leicht ſchmelzbare Legirung, welche 
aus 9 Theilen Zinn, 3 und 3 Theilen Zink, 3 Thei⸗ 
len Spießglanz und 1 Theil Wismuth beſteht. Die 

Gewehre, deren Federn und. Schlöffer mit dieſer 
Legirung, welche bei einer ziemlich niedrigen Tempe⸗ 
ratur aufgetragen werden kann, überzogen find, ro⸗ 
ſten niemals, wenn man auch noch ſo wenig Sorg⸗ 
falt auf ihre Erhaltung wendet. Ne - 

8) Meyer hat 1830 zahreiche Verſuche uͤber die 
verſchiedenen zum Schutz gegen das Roſten vorge⸗ 
ſchlagenen Mittel angeſtellt, und verſichert, daß die 
einzigen Mittel, welche den Roſt wirklich abhalten, 
die Aufbewahrung in geglühter Kohle, der Leinölſir⸗ 
niß und die von ihrer Feuchtigkeit befreiten Oele find. 


f Zweites Bapitel. 
Von der Verfertigung der Klingen. 
Unter Klinge verſtehen wir den Theil der Meſ⸗ 


ſerſchmiedwaaren, welcher ſcharf iſt und zum Schnei⸗ 
den dient. In der Regel werden die Klingen aus 


Stahl ren weil dieſes Metall bis jetzt das ein⸗ 
zige iſt, welches die zum Zerſchneiden er feſten Koͤr⸗ 
per erforderliche Haͤrte hat. Bei groͤßern ſchneidenden 
Inſtrumenten verfertigt man oft, um ſie wohlfeiler 
darzuſtellen, blos die Schneide aus Stahl, die uͤbrige 
Klinge aber aus Eiſen, was auch der Guͤte der Klinge 
nicht g, iſt. Die Klingen der kleinern In⸗ 
ſtrumente, z. B. der Feder⸗ und Raſirmeſſer, wer⸗ 
den immer aus reinem Stahle gemacht, weil bei ih⸗ 
nen dieſe Sparſamkeit nicht anwendbar waͤre. 
Seitdem die Meſſerſchmiedekunſt ſo⸗ außerordent⸗ 
liche Fortſchritte gemacht hat und ſeit dem man die 
feinſten chirurgiſchen Inſtrumente in unſern Werkſtät⸗ 
ten verfertigt, hat ſich der Kreis der Arbeiten des 
Meſſerſchmieds in vergrößert, daß ſchon die Aufzäh⸗ 
lung und kurze Beſchreibung aller Inſtrumente, wel⸗ 
che aus ſeiner Werkſtaͤtte hervorgehen, einen ſtarken 
Band anfuͤllen wurde. Wir glauben uns indeſſen 
unſerm Plane getreu auf 7 Paragraphen beſchraͤnken 
zu koͤnnen, in denen wir die Verfertigung der ver⸗ 
ſchiedenen Klingen, moͤglichſt deutlich zu beſchreiben ſu⸗ 
50 werden. In dem erſten werden wir von den 
Meſſern, in dem zweiten von den Scheren, in dem 
dritten von den Radirmeſſern, in dem vierten von 
den Federmeſſern, in dem fuͤnften von den Raſirmeſ⸗ 
ſern, in dem ſechſten von den Lanzetten handeln, und 
in dem ſiebenten werden wir von den Inſtrumenten 
ſprechen, welche ſich durch ihre Form ſo von den 
eben genannten unterſcheiden, 25 fie beſonders be⸗ 
ſchrieben werden muͤſſen. 


Erſter Artikel 
Von de m Meſſ err. 70 


Das Meſſer beſteht aus zwei Theilen, aus der 
Klinge und dem Heft, welche beide Theile durch die 


Hs 
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nen oder mehrtre Stifte mit einander verbunden werden. 
Zuweilen läßt ſich die Klinge in den Heft oder die Schaa⸗ 
len einſchlagen, indem ſie ſich auf dem Stifte wie auf einer 
Achſe dreht, und dann nennt man ſie Einſchlagmeſ⸗ 
ſer; zuweilen ſind aber beide Theile ſo mit einander 
a „daß die Klinge unbeweglich in dem Hefte 

ekt, 5 : 

Die Einſchlagmeſſer werden wieder in Meffer mit 
Federn und in Meſſer ohne Federn eingetheilt, und 
fie führen nach ihrer Form und Beſtimmung verſchie⸗ 
dene Namen. Das Fig. 57 abgebildete Meſſer, wel⸗ 
ches in Frankreich nach dem Namen eines Meſſer⸗ 
ſchmieds von St. Etienne Euſtache⸗Dubois genannt 
wird, iſt unter allen das einfachſte, es beſteht blos 
aus einer Klinge, einem hoͤlzernen Heft und einem 
einzigen Stift und kann wegen ſeiner Einfachheit au⸗ 


ßeerordentlich wohlfeil gegeben werden, denn in der 


Fabrik kann man das Dutzend für 75 Cent. ver⸗ 
ee ,, 
Das Fig. 58 abgebildete Meſſer macht ſchon et⸗ 
was mehr Mühe, obſchon es feinen Beſtandtheilen 
nach eben ſo einfach iſt. Der Heft des vorhergehen⸗ 
den iſt durch und durch geſaͤgt, bis zum untern Ende; 
aber der Heft dieſes Meſſers, welches in Frankreich 


unter dem Namen coüteau à la capucine, bekannt 


ift, hat blos einen ſolchen Einschnitt, daß die Klinge 
in demſelben Raum findet. a na 
Dieſes find die beiden Meſſerſorten ohne Federn z 
fie worden in groper Quantität in den Mefferfabeiten 
zu St. Etienne, Thiers ac. verfertigt, 
Die mit Federn verſehenen Meſſer ſind zuſammen⸗ 
geſetzter und von weit verſchiedenartigerer Geſtalt. Sie 
find einfach oder complicirt. 1 5 
Die einfachen Meſſer beſtehen aus einer Künge, 
einem Heft oder Griff, einem Niet und einer Feder. 


Die complicirten Meſſer haben aüßfidem noch ei⸗ 
nen Pfriem, einen Korkzieher, ein Federmeſſer, eine 
Hippe, einen Feuerſtahl, eine Sonde, ein Radirmeſſer ıc, 


F. 1. 


Von der Verfertigung der Klinge. 


Man beginnt damit, den zu verarbeitenden Stahl 
oder Stoff zu ſtrecken und ihn ſo breit und ſtark zu 

laſſen, wie es die zu verfertigende Klinge bedarf. 
Man macht fuͤr dieſen Zweck den Stahl ſchweißwarm, 

bildet die Spitze und haut auf dem Amboſe den Druck 

(le talon) der Klinge aus, indem man die Klinge 

dabei von beiden Seiten behandelt; alsdann ſtreckt 

man ſie in der Breite, welche ſie bekommen ſoll. 


Hierauf beginnt nun das Glatthaͤmmern. Will 


man aber eine Hippe (Fig. 61) verfertigen, ſo gibt 
man ihr vor Allem eine zweckmaͤßige Kruͤmmung, wo⸗ 
bei man zu beruͤckſichtigen hat, daß dieſe Krümmung 
jetzt weit betraͤchtlicher ſein muß, als ſpaͤter, wenn 
das Inſtrument vollendet iſt, indem naͤmlich die Klinge, 
waͤhrend ſie mit der Bahn des Hammers in die Breite 
getrieben wird, einen Theil ihrer Kruͤmmung verliert. 
Der Hammer zieht alſo das Stuͤck Stahl in die 
Breite und arbeitet denjenigen Theil, welcher die Schneide 
bilden ſoll, ſo duͤnn aus, daß er etwa die Staͤrke von 
4 Linie beſitzt. Dieſes wird mit der Bahn des Ham⸗ 
mers bewerkſtelligt, und es müffen alsdann die Spu⸗ 
ren der Hammerſchlaͤge weggebracht werden. Dieſes 
geſchieht mit der etwas abgerundeten Finne eines Ham⸗ 
mers. Hierauf haut man die Klinge ab, laͤßt ihr je⸗ 
doch hinlaͤngliches Metall, um fie nochmals ſchwach 
warm machen zu koͤnnen. e 
Bei den vielklingigen, bei den zweiklingigen und 
bei den Meſſern mit Springfeder (couteau à la 
berge, a bascule, a mouche, Fig. 69, 67, 71) 
Schauplatz 85. Bd. KG: 


\ 


bringt man n Druck (le talon) nicht an die Ruͤk⸗ 
kenſeite des Meſſers. 
Die Futteral⸗ oder Scheidenmeſſer verlangen einen 
Anſatz an der Klinge, um feſter im Heſte zu ſitzen. 
Man unterſcheidet in der Regel bei dieſen Meſſern 
vier Arten von Klingen: die Klinge mit der An- 
gel, welche in einem Heft aus Holz er anderen 
Subſtanzen, mittelſt einer Zwinge oder eines Ban⸗ 
des, befeſtigt wird; die Klinge mit breiter An⸗ 
gel (lame à soie), welche mittelſt dreier Niete bes 
feſtigt wird und ſonſt auch unter dem Namen plate 
semelle bekannt iſt; die Klinge mit muſchelfoͤr⸗ 
miger Scheibe (lame à coquille), welche einen 
Anſatz uber dem Hefte bildet, und die Klinge mit 
flacher Scheibe (lame à mitre). 8 
Um eine Klinge mit der Angel zu ſchmieden, macht 
man den ſchon geſtreckten Stahl ıc. ſchweißwarm, bil⸗ 
det die Spitze der Angel, bringt alsdann die Klinge 
auf den Ambos, ſchmiedet ſie daſelbſt mit der Bahn 
des Hammers dergeſtalt, daß die Angel am Rande 
des Amboſes gehaͤmmert wird. Hat man die Angel 
auf dieſe Weiſe begonnen, ſo haut man ſie in der ge⸗ 
hoͤrigen Länge ab, und ſie wird nun ein wenig gegen 
den Theil des Meſſers hin gekruͤmmt ſein, welcher 
den Rücken bilden fol. 5 ü 
Iſt dieſes geſchehen, fo ergreift man die Angel 
mit der Zange und macht die Klinge ſchweißwarm; 
man bildet die Spitze und bringt die ganze Klinge, 
mit Ausnahme des Theiles, welcher die Scheibe bilden 
fol, auf die Bahn des Amboſes. Letzterer Theil wird 
blos aus dem Groben mit dem Hammer bearbeitet. 


Man beſtimmt die Seite, wo die Schneide hinkom⸗ 


men ſoll, durch einen Einſchnitt, macht hierauf die 
Klinge noch zweimal ſchweißwarm, ſtreckt fie gehörig 
und bringt ſie fo weit, daß blos die Spuren des 
Hammers noch zu beſeitigen find. Es wird dabei 


N 
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diejenige Seite des Meſſers, welche die Schneide be⸗ 
kommen ſoll, weit dünner, als die andere ausgehaͤm⸗ 
mert. Endlich macht man auch die Angel warm, 
theils, um ſie gerade zu richten, theils auch, damit ſie 
in den ausgehoͤhlten Staͤmpel paßt, durch welchen die 
Scheibe gebildet wird. N an 
Fuͤr dieſen Zweck wird die Stelle, welche die Scheibe 
bilden ſoll, weißgluͤhend gemacht und alsdann die 
Klinge in das Loch des auf einem Klotze befeſtigten 
Staͤmmeiſens eingeſetzt, waͤhrend man auf die Angel 
einen ausgehoͤhlten Staͤmpel ſetzt. Mit fuͤnf oder 
ſechs Schlagen auf den Stämpel wird die Scheibe 
gebildet. erg nimmt man die Klinge aus dem 
Staͤmmeiſen und die Angel aus dem Staͤmpel, macht 
die Klinge nochmals warm und arbeitet ſie fernerhin 
in die Breite aus. e e 
Arm die Klinge breiter zu haͤmmern, legt man ſie 
flach auf die Bahn des Amboſes, ſo daß der Ein⸗ 
ſchnitt ſich gerade auf dem Rande des Amboſes be⸗ 
findet und beginnt alsdann die Arbeit vom untern 
Ende. Hat ſie die gehoͤrige Form und Breite erhal⸗ 
ten, ſo beſeitigt man die Spuren des Hammers mit⸗ 
telſt der etwas gewoͤlbten Finne eines andern Ham⸗ 
mers. Hierauf hat man noch die Angel zu ſtrecken 
und das Meſſer iſt aus dem Groben vollendet. 
Will man ſtatt einer einfachen Scheibe einen mu⸗ 
ſchelförmigen Anſatz bilden, fo muß man eine größere 
Eiſenſtarke aufſparen. „ 
Die Klingen mit breiter Angel werden auf gleich 


Weiſe gestreckt; wenn indeſſen die Meſſer für ſtarken 


2% beſtimmt ſind, ſo gibt man ihnen noch ein 
and. 5 5 

In dieſem Falle beſteht die Klinge aus Stahl 
und das Band, welches die breite Angel unterſtuͤtzen 


fol, aus Eiſen. N 
„„ 17 % 


Man ſchweißt das Band an den Stoff, aus wel- 
chem die Klinge beſteht. Für dieſen Zweck bildet man 
auf dem Ambos und mit Hilfe einer Schweißwaͤrme 
aus einem Stuͤck Eiſen von 8 bis 10 Linien Breite 
und 3 oder 4 Linien Dicke eine Art von Hufeiſenz 
die Enden muͤſſen ſehr duͤnn ausgearbeitet werden. 
Man bringt den Stahl oder den Stoff der Klinge 
in die Mitte dieſes Bandes, mit der Beruͤckſichtigung, 
dem Stahle zwei ſchwache Lappen zu laſſen, welche 
ſich uͤber die Enden des Bandes ſchlagen, um es feſt 
in dieſer Lage zu erhalten. Alsdann macht man zum 
letztenmal warm. 5 a 
Waͤhrend die Klinge im Feuer liegt, muß man 
fie haufig wenden, damit fie auf allen Seiten gleich⸗ 
maͤßig warm werde. Die Schneide muß man oben 
hin bringen und ſie von Zeit zu Zeit mit Sand be⸗ 
decken. Man nimmt die Klinge aus dem Feuer, ſon 
bald man ſieht, daß ſie den gehoͤrigen Grad der 
Waͤrme erhalten hat, bringt ſie auf den Ambos und 
haͤmmert fie anfangs mit ſchwachen Schlaͤgen. Die 
Enden des Bandes muͤſſen zuerſt geſchweißt werden, 
aber zuvor muß man in vertikaler Richtung die An⸗ 
gel gut aufſtauchen, damit der Stoff der Klinge ſich 
gut mit allen Theilen des Bandes verbinde und keine 
unvollkommen geſchweißte Stelle übrig bleibe. Ein 
Arbeiter, der dieſe Ruͤckſicht vernachlaͤſſigt, lauft Ge⸗ 
fahr, das Schweißen ganz zu verfehlen. Eben ſo 
verhält es ſich auch mit den kleinen Lappen, die aus 
demſelben Grunde ſehr ſorgfaͤltig angeſchweißt werden 
muͤſſen. Man richtet die Klinge auf dem Ambos, 
vertilgt die Spuren des Hammers und bringt die 
Klinge abermals ins Feuer. £ 5 
Wenn nach dieſer zweiten Schweißwaͤrme das 
Schweißen nicht vollſtaͤndig gelungen iſt, muß man 
die Klinge zum drittenmal ins Feuer bringen. Wie 
muͤhſam auch dieſe mehrmalige Behandlung der Klinge 


im Feuer iſt, fo darf dennoch der Arbeiter die breite 

0 Angel nicht eher einſchneiden, bevor er ſich nicht über⸗ 

zeugt hat, daß die Klinge nicht bruͤchig ſei und daß 
die Theile vollſtaͤndig zuſammengeſchweißt find, wenn 
er nicht fein Meſſer und folglich die Frucht ſeiner Ar⸗ 
beit verlieren will. 

Wenn es Zeit iſt, den Einschnitt vorzunehmen, 5 
legt man den Stahl auf die Bahn des Amboſes und 
macht den Einſchnitt an der beſtimmten Stelle, indem 
man darauf ſieht, daß der kleine Lappen in die breite 
Angel uͤbergeht. 

Wenn man die breite Angel der Länge nach ſtreck, 
darf man mit dem Hammer nicht mehr auf die Sei⸗ 
ten ſchlagen, als noͤthig iſt, um dem geſtreckten Stucke 
eine gleichfoͤrmige Breite zu erhalten. Alsdann wen⸗ 
det man den Meiſel an und bezeichnet! die e 
mittelſt eines Einſchnittes. i | 
Der übrige Theil der Klinge wird wie die Kli lin⸗ 
gen mit ſpitziger Angel geſchmiedet, nur bedient man 
ſich eines andern Skaͤmmeiſens, in welches die breite 
Angel gut paßt, weshalb es nicht ſo weit ſein darf, 
als das Staͤmmeiſen, in welches die ſpitigen Angeln 4 
gefeßt, werden. 

So werden die Meſſerklingen aus dem Groben 
gearbeitet. Nun hätten wir noch über die Federn, ei⸗ 

nen wichtigen Theil der Meſſerſchmiedekunſt, der bei 
den Einſchlagemeſſern Hauptſächüch in Frage kommt, f 
zu Bade: 
d . 
Verfertigung der Federn. 3 Re 
Die Federn muͤſſen aus reinem Stahle dargeſtelt i 
werden. Manche Meſſerſchmiede geben mit Recht den⸗ 
jenigen Federn den Vorzug, die aus einem Gärheſtahl 
verfertigt ſind, der aus verſchiedenen Sorten von Stahl 
bereitet worden iſt. In keinem Sn arbeiten fie A 
Federn aus Eifen. 
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Die Verfertigung der Federn iſt aͤußerſt einfach 
und bedarf eben dieſer Einfachheit halber kaum einer 
Beſchreibung; wir wollen indeſſen über die Verferti⸗ 
gung derſelben allgemeine Regeln aufſtellen und ſpaͤ⸗ 
ter mehr ins Einzelne eingehen, wenn wir die beſon⸗ 
dern Arten der Meſſer befchreiben, : 
Hat man dem Stahl aus dem Groben die Form 
gegeben, welche man beabſichtigt, fo haut man ihn auf 
dem Sperrhorn des Amboſes ab; man macht hier⸗ 
auf das Ende des krummen Theiles breiter und ſchmie⸗ 
det es ein wenig, um es zu verdünnen; alsdann be⸗ 
ſchneidet man es mit einem Meiſel, Man faßt nun 
den krummen Theil mit einer geraden Zange und 

ſtreckt den andern, \ 
Wenn die Feder für ein zweiklingjges Mef- 
‚fer beſtimmt iſt, fo müffen die beiden Enden auf 
gleiche Weſſe geſtreckt werden. 0 
Will man ein Meſſer mit Springfeder ver⸗ 
fertigen, fo muß die Feder an ihrem obern Theile mit 
einer trapezoidiſchen Vorragung verſehen werden, Dieſe 
Vorragung wird mit einer befondern Art von Stamm: 
eiſen gebildet, oder wenn ein ſolches fehlt, in einem 

großen Schraubſtocke. j 


Die gebrochene Feder ff ganz eben, bis an 


einer 1 Stelle, wo ein converer Theil vorhan⸗ 
den iſt. ir 3: 
Die Feder des Meſſers von drei Stuͤcken 
wird zuerſt ganz gerade und gleichfoͤrmig geſtreckt, 
alsdann biegt man fie in der Mitte um, fo daß die 
beiden Enden ſich beinahe berühren und die Mitte 
ſich in Form eines Steigbügels zurundet, Man ſchweißt 
hierauf die beiden Schenkel vom Steigbuͤgel an bis 
gegen die Mitte der totalen Breite zufanımen. _ 
Der entgegengesetzte Fall tritt ein bei der Feder 
des ſogenannten Pumpenmeſſers (couteau A pompe); 
denn ſtatt den Theil zu ſchweißen, welcher den Bügel 


* 


bildet, ſchweißt man die andere Hälfte, welche aus 
den beiden aͤußerſten Schenkeln befteht, offnet hierauf 
den Bügel in Geſtalt eines Ringes, und mit Hilfe 
eines Dornes gibt man ihm die nöthige Form, um 
die Schiebeklingen aufnehmen zu koͤnnen. 


\ 8. a = 
Von den Platinen. } 


Die Platinen find zwei Stuͤcken Eiſenblech oder 
Blech aus jedem andern Metalle, die im Meſſerhefte 
eine parallele Lage zu einander haben, mit Nieten 
vereinigt ſind und nicht nur die Feder, ſondern auch 
den Druck der Klinge aufnehmen. Die Platinen bil⸗ 
den den Falz, in welchen ſich die Klinge legt, wenn 
man das Meſſer einſchlaͤgt. „ 

Bei dem Meſſer ohne Niete haben die Paz 


tinen eine betraͤchtliche Dicke und ſind haͤufig aus BE 


Stahl verfertigt. Sie find mit viereckigen oder pris⸗ 
matiſchen Löchern verſehen, welche mit einer kleinen 
viereckigen Feile gemacht worden ſind. Eins dieſer 
Loͤcher iſt mit Schraubengaͤngen verſehen, um eine 
maͤnnliche Schraube aufnehmen zu koͤnnen. 


- $ 1 J 
Das Zufammenfeßen der einzelnen Stucke. 


Diem zufolge, was wir ſo eben auseinandergeſetzt 
haben, befteht ein einfaches Meſſer aus fünf verſchie⸗ 
denen Stuͤcken, naͤmlich: a 
1) aus den Platinen; 
2) aus der Feder; 
3) aus der Klinge; 
4) aus dem Heft, Griff oder Schal; 
5) aus dem Niet oder aus den Nieten. 
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Urum die verſchiedenen Stucke eines Meſſers zuſam⸗ 

menzufügen, was geſchehen muß, ſobald fie hinlaͤng⸗ 

lich aus dem Groben gearbeitet ſind, feilt und ebnet 

man zuerſt die beiden Platinen, alsdann bringt man 
ſie in parallele Lage und paßt die Klinge ein, wobei 

man fie an jedem Ende ein wenig uͤbergreifen läßt. 

Man bezeichnet hierauf das Loch mit der Spitze einer 

Nadel oder mit einem kleinen Stichel. Alsdann nimmt 

man die Klinge heraus, bohrt das Loch und befeftigt 

zwiſchen ihnen die Klinge abermals. : 


Bevor jedoch dieſes geſchieht, haͤmmert man ie. 


kalt, um ihren Theilen größere Dichtigkeit zu verlei⸗ 
hen. Das Kalthaͤmmern muß ganz vorzuͤglich am 
Ruͤcken angewendet werden. BR 
Iſt erſt die Klinge zwiſchen den Platinen befeſtigt, 
fo erhält man das Meſſer geöffnet und befeilt denje⸗ 
nigen Theil des Druckes, welcher aus den Platinen 
hervortritt; man ſtellt hierauf die Klinge zu dem Heft 
in rechten Winkel und befeilt nochmals dieſen Druck; 
endlich ſchließt man das Meſſer und ſetzt das Abfei⸗ 
len fort. Zuletzt öffnet man es ganz, formt die Spitze 
und bearbeitet die Klinge im Groben. a 
Nun beginnt man den Einſchnitt und das Zeichen 
zu machen. Fur dieſen Zweck legt man die Klinge 
auf ein Stuͤck Holz, deſſen oberer Theil fo zugeſchnit⸗ 
ten iſt, daß er die Spitze aufnimmt. Man bringt 
Alles in einen Schraubstock und ſchneidet in den 
Druck ein. Daſſelbe Werkzeug dient dazu, die Schneide 
weiß zu machen und zu bezeichnen. Dieſe Operation 
wird auf beiden Seiten vorgenommen. BR, 
Iſt die Klinge auf dieſe Weiſe vorbereitet und in 
ihre Platinen eingeſetzt, ſo nimmt man die Niete unten 
heraus und befeftigt die Feder dergeſtalt, daß man 
hier das noͤthige Loch oder die nöthigen Loͤcher bohrt. 
Um genau zu verfahren, thut man wohl, die Löcher 
auf der einen und auf der andern Seite zu bezeich? 
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nen, indem man die Stüde an ihre Stelle bringt 
und ſie dann vollends durchbohrt, nachdem man ſie 
wieder weggenommen hat. 

Hat man die Feder an ihre gehörige Stelle ge⸗ 
legt, ſo ſchlaͤgt man den Niet mit ſchwachen Hammer⸗ 
ſchlaͤgen ein, wobei man darauf zu ſehen hat, daß er 
gewaltſamen Durchgang findet; hierauf feilt man ihn 
bis auf die Platine ab; man ebnet nun ſorgfaͤltig 
die Feder und ſieht nach, ob ſie genau allen Lagen 
des Meſſers anpaßt, es mag nun daſſelbe halb ge⸗ 
öffnet oder ganz geſchloſſen ſein. . 

Iſt man ſo weit gelangt, ſo nimmt man alle 
Theile des Meſſers auseinander, behandelt ſie mit 
der Feile, ebnet und haͤrtet fie, 5 5 

Da der Druck der Klinge und die Feder ſich be⸗ 
ſtaͤndig aneinander reiben, ſo iſt die Folge davon, 
daß der haͤrtere Theil auf die Laͤnge der Zeit den 
weichern abnutzt. Man pflegt ihnen deshalb ſoviel 
wie moͤglich eine gleiche Härte zu geben, und wenn 
man nicht aufs erſtemal dieſes erreicht, To ergreift man 

das zu harte Stud mit einer glühenden Zange und 
laͤßt es blau anlaufen. 3 3 \ 

Nachdem das Meffer gehaͤrtet iſt, richtet man es 
auf dem Ambos und ſchreitet alsdann zum Schaͤr⸗ 
fen deſſelben. 5 5 

Die Klinge wird auf der Schleifmühle geſchliffen, 
nachdem man fie zuvor in eine hölgerne Kluppe ge⸗ 
ſpannt hat. Im Artikel Schleifen haben wir die 
Grundſaͤtze dieſer Operation angegeben. Hier kommt 
es nur darauf an, ſowohl den Ruͤcken als die Schneide 
blank zu machen, alsdann einen kleinen Grath durch 
eine ſchmale Bahn wegzunehmen, die man alsdann 
abrundet. , ; e 

Man ſchleift auch die Feder auf der breiten Seite, 
damit ſie ſich gut an die Platinen anlegt; man be⸗ 
ſeitigt alle erhabenen Stellen, beſonders an den Punk⸗ 
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ten, wo die Nietlöcher gebohrt find. Hierauf ſetzt 
man das Meffer volftandig zuſammen und polirt die 
Feder auf dem Ruͤcken, nachdem man ſich uͤberzeugt 
hat, daß das vollkommene Zuſammenpaſſen durchs 
Haͤrten nicht geſtoͤrt worden ſei. h 

Die Klinge wird eben fo wie die Feder polirt, 
entweder ehe das Meſſer zuſammengeſetzt wird, oder 
nachdem alle Theile zuſammengefuͤgt ſind. Wenn das 

Poliren vor der vollkommenen Zuſammenfuͤgung der 
einzelnen Theile ftattfindet, ‘fo muß man die Feder 
oder die Klinge zwiſchen zwei beſonders dazu vorge⸗ 
richteten Stücken Holz in den Schraubſtock ſpannen, 
damit derſelbe keine Spuren hinterläßt. 

Wenn das Meſſer keine Garnitur erhalten ſoll, 
ſo ſchleift man die innere Seite der Schalen auf der 
Schleifmühle, paßt fie auf die Platinen und durch⸗ 
bohrt ſie. Man bearbeitet ſie mit der Feile ganz 
gleichförmig, befeſtigt fie dann mit hölzernen Nieten 
und gibt ihnen zuletzt Bacon und Politur. Man 
rundet hierauf die Platinen ab, ebnet und polirt ſie 
und damit if endlich das Meſſer beſchlagen. 

Die Meſſer mit Garnituren nehmen weit mehr 
Muͤhe in Anſpruch. Gewoͤhnlich beſtehen die Verzie⸗ 
rungen, welche man an denſelben anbringt, aus dem 
ſogenannten Band oder dem Vorderbündchen 
und einer Kappe. Das erſtere legt ſich an der 
Klinge um die Schalen des Heftes und die letztere 
ſitzt am andern Ende. = St 

Das Vorderbuͤndchen befteht aus einem Halbeylin⸗ 
der von Kupfer, Silber oder jedem andern Stoff, 
den man feſt anſchweißt. Man paßt die Schale oder 
den Heft, nachdem man ihn vorher auf der Schleif⸗ 
mühle dazu vorgerichtet hat, in dieſen Halbeylinder 
und befeſtigt beide an einander mittelſt eines Nietes, 

deſſen Kopf im Silber oder Kupfer verſenkt iſt, um 
der Verbindung groͤßere Feſtigkeit zu geben. 


Um die Kappe anzubringen, gibt man den Pla; 
tinen und dem Heft eine ſolche Vorrichtung, daß ſie 
hinlänglich ausgeſchweift ſind, um die Kappe aufneh⸗ 
men zu konnen. Man fuͤllt hierauf die Kappe mit 
pulveriſirtem Siegellack, erhitzt fie über einer Licht⸗ 
flamme und druͤckt die Kappe ans Meſſer. Hierauf 
bohrt man zwei kleine Loͤcher, ſetzt zwei Niete in die⸗ 
ſelben und pernietet dieſelben recht gut. 

Sind alle Stuͤcke auf dieſe Weiſe vorbereitet, ſo 
paßt man die Schalen auf die Platinen und in das 
Vorderbundchen, mir der Beruͤckſichtigung, daß ſie um 
3, Millimeter ungefähr uͤbergreifen; man gibt ihnen 
die Fagon mit der Baſtardfeile, macht hierauf Riefen 
man den Zwingen oder Baͤndern und zwar anfangs 

mit einer zarten neuen Feile, ſpaͤter aber mit einer 

1 0 5 gebrauchten; man reibt ſie nun und wiſcht 

ie, ab, Be 105 

Bei den Futteralmeſſern iſt die Zuſammenfuͤgung 
viel einfacher. Sind einmal die Hefte aus dem Gro⸗ 
ben gearbeitet, ſo bohrt man das Loch und bildet die 
Stelle für die Zwinge oder das Band; man macht 

das Loch auf die Lange eines Zolles viereckig; hier⸗ 
auf feilt man die Angel ebenfalls viereckig und paßt 
ſie in den Heft, nachdem man zuvor die Zwinge oder 
das Band auf demſelben befeſtigt hat. Wenn die 

Scheibe und das Band vollkommen auf einander paſ⸗ 
ſen, ohne daß man einen Zwiſchenraum daſelbſt be⸗ 
merkt, ſo gibt man dem Rücken feine gehörige Stärke, 
bildet die Schneide, ſchleift die Klinge und verſieht fie 
mit einem Zeichen. Hierauf feilt man das Meſſer 
nach dem beſtimmten Modell. Man gibt der Klinge 
eine wohlgefallige Geſtalt; man bildet die Vorragung 
am Meſſerdrucke; man paßt den Umfang der Scheibe 
vollkommen auf die Zwinge; man bearbeitet den muſche⸗ 
ligen Anſatz mit einer ſtarken Rattenſchwanzfeile; man 
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gibt ihm feine Fagon, polirt ihn und ſchreitet alsdann 


zum Haͤrten und Anlaſſen. 5 
Iſt auch dieſes vollendet, fo kittet man die An⸗ 
gel in das Loch des Heftes; man ebnet und ſchleift 
die Klinge und gibt ihr zugleich die Schneide; man 
polirt den Heft und paßt ihn auf die Scheibe; man 
gibt letzterer ihre Fagon; man reibt den Heft mit 
ER und vollendet das Poliren deſſelben mit 

ripel. 8 . BDA, 
Um die Klinge zu poliren, behandelt man fie auf 
dem mit Schmirgel beſtrichenen Polirrade; man ent⸗ 
fettet fie hierauf mit Holzkohle, behandelt fie dann 
mit Blutſtein und gibt dem Meſſer den Glanz. Hier⸗ 
auf braucht man ſie nur abzutrocknen, ſie abzuziehen 
und ſie auf, mit geſchlaͤmmter Kreide beſtrichenem Buf⸗ 
felleder zu poliren. a ! 5 

Man begnuͤgt ſich, die Angel einzufitten, wenn 
die Hefte aus Chinaholz, aus Perlmutter oder aus 
Subſtanzen beſtehen, welche ſehr leicht ſpalten; aber 
das Meſſer iſt weit dauerhafter, wenn man den Heft 
von einem Ende bis zum andern durchbohrt und die 
Angel der Klinge unten vernietet und an dieſes Ende 
eine kleine Roſette bringt. 

Beim Meſſer mit breiter Angel iſt die Zuſam⸗ 
menfügung anders, weil der Heft aus zwei Theilen 
beſteht, die zu beiden Seiten der Angel mit einander 
verbunden werden, indem man ſie ſammt der Angel 
mit einem Bohrer durchbohrt und in dieſer Lage 
befeſtigt. i h "PER 

Sit die Schneide der Klinge bis zur Spitze ges 
feilt, ſo feilt man auch den Ruͤcken des Meſſers von 
einem Ende bis zum andern; man fagonnitt die breite 
Angel an der Seite der Schneide und an dem zuge⸗ 
rundeten Ende, bohrt hierauf die drei Löcher in ziem⸗ 
lich gleichen Abſtaͤnden von einander. Hierauf. ebnet 


man das Meſſer, polirt die Scheiben, haͤrtet es und 
laßt es ann a 

Es iſt ganz einerlei, ob die Klinge eines Meſſers 
mit breiter Angel geſchliffen wird, ehe ſie im Hefte 
befeſtigt iſt oder nachher. Wenn die beiden Schalen 
des Heftes hinlänglich aus dem Groben mit der Ras⸗ 
pel hergeſtellt und abgerundet ſind, ſo legt man eine 
auf die andere, paßt ſie auf einander, ſpannt ſie in 
den Schraubſtock, um die Loͤcher zu bohren, in welche 
die drei Niete gefchlagen werden. Man ſchlaͤgt erſt 
die Niete an den beiden Enden ein und den in der 
Mitte zuletzt. Dieſe Naͤgel muͤſſen einen kleinen zu⸗ 
vor gebildeten Kopf haben; das andere Ende des 
Stiftes wird umgenietet. Nun erſt wird der Heft 
aus dem Groben bearbeitet und mit der Feile fagonnirt, 
indem alle Ecken weggenommen werden. Endlich wird 
der Heft abgeſchabt und mit Schleifſel und Tripel 


polirt. { Er 
Iſt dieſes geſchehen, ſo brunirt man den ganzen 
Verlauf der breiten Angel und polirt die Scheiben 
mit einem Holz, auf welches Schmirgel geſtrichen iſt; 
die Klinge wird auf der Polirſcheibe polirt und „ 
letzt mit Blutſtein; man zieht ſie ab und gibt ihr 5 
die hoͤchſte Vollendung auf dem Streichriemen. 
Wenn die Meſſerſchalen aus Perlmutter, Achat 
oder einer Subſtanz beſtehen, die leicht ſpaltet, ſo hat 
man die groͤßte Sorgfalt anzuwenden, um ſie nicht 1 
zu verderben. Bei dem Meſſer mit ſpitziger Angel iſt 
es von weſentlichem Belang, daß die Angel nicht zu 
rothgluͤhend ſei, wenn man fie kittet, indem ſonſt die 
Hitze ein Zerſpringen der Schale bewirken wurde. 
Es iſt für dieſen Zweck ausreichend, wenn die Angel 
1 Bronzefarbe, eher ſchwaͤcher, als ſtaͤrker er⸗ 
itzt iſt. Fi e 
Wenn man ein vohltaͤndig zuſammengeſetztes Meſ⸗ 
ſer polirt, muß man ſich vorſehen, kein mit Waſſer 


angemachtes Polirpulver anzuwenden, weil man da⸗ 
durch die Oxydation des Eiſens oder des Stahles be⸗ 
wirken wuͤrde. Man wendet vielmehr für alle Polir⸗ 


pulver Olivenoͤl an. 

Das zweiklingige Meſſer wird auf dieſelbe Weiſe 
und nach denfelben Grundſaͤtzen gearbeitet. Wenn die 
beiden Klingen von Stahl ſind, ſchweißt man eine 
an die andere, ſo daß die eine fich öffnet, wenn die 
andere ſich ſchließt. Iſt die eine Klinge von Stahl 
und die andere von Silber, ſo gibt man den beiden 
Drucken der Klinge einen ſolchen Zuſchnitt, daß man 

ſie dadurch mit einander verbindet und zwar mit Hilfe 
von vier kleinen Stiften. Dieſe Art von Meſſern 
nennt man coufeaux à bascule ou A bequille. 

Manchmal öffnen ſich die beiden Klingen auf ei⸗ 
ner und derſelben Seite und ſind von einander un⸗ 
abhängig. Man bringt alsdann einen Zapfen an, 

um fie offen zu erhalten. Oeffnen ſich die Klingen 


an demſelben Ende des Meſſers nur auf zwei ver: 


ſchiedenen Seiten, ſo bringt man am andern Ende 
des Heftes zwei ſchwache Ausſchnitte an, damit die 
Klingen an der Stelle gut gefaßt werden konnen, wo 
ſie mit einer Kimme verſehen ſind. Dieſe Art Meſ⸗ 
fer iſt in Frankreich unter dem Namen conteaux 
A la berge bekannt. g RD 
Die Meffer mit mehreren Stuͤcken, wie 
z. B. Reiſemeſſer, Gartenmeſſer ze. find immer mit 
Platinen verſehen. Jedes Stuͤck iſt von dem andern 
durch eine Afterplatine geſchieden, damit ſich nicht das 
eine Stud am andern reibe. Es werden auch die 
nöthigen Einſchnitte in die Schale gemacht, um den 
Nagel des Daumens bequem in die Kimme einſetzen 
und die Klingen öffnen zu koͤnnen. f 
Die complicirten Meſſer enthalten häufig außer 
der gewöhnlichen Klinge eine Hippe, eine Säge, einen 
Pfriem, einen Korkzieher, ein Federmeſſer, eine Son⸗ 


21 
de, ein Radirmeſſer, einen Feuerſtahl, ein Pfropf: 
meſſer ꝛc. Sy = „ö ͤ 
Arm alle dieſe Stuͤcke zuſammenzuſetzen, faͤngt man 
damit an, die beiden Niete der beiden Enden auf ei⸗ 
ner Seite des Heftes einzuſchlagen; man bringt an 
dieſe Niete zwei Klingen oder zwei gleichbedeutende 
Stuͤcke, wie z. B. eine Klinge und eine Sage; auf 
dieſe beiden Stuͤcke legt man eine Platine und auf 
dieſe Platine auf der einen Seite den Pfriem und 
auf der andern den Korkzieher; man legt noch eine 
andere Platine fuͤr das Federmeſſer und die Hippe 
u. ſ. f. Alle dieſe Stucke werden mit der andern 
Seite der Schale bedeckt, die beiden Niete werden 
feſt eingeſchlagen, ohne fie zu vernieten und jede Fe⸗ 
der kommt an ihre Stelle. In dieſem Zuſtande hat 
die Feder immer mehr oder weniger Krümmung, ſo 
daß dieſe natürliche Krümmung die Mitte derſelben 
oder den Theil, welcher den Niet erhalten ſoll, vom 
Rüden des Meſſers entfernt. Man ſpannt fie hier⸗ 
auf in einen Schraubſtock zwiſchen zwei Tücher oder 
zwiſchen zwei Stüden Holz und ſtellt fie zwiſchen 


den Kneipen derſelben feſt, während ſich alle Lochen 


in derſelben geraden Linie befinden, worauf man den 
Niet mittelſt ſchwacher Hammerſchlaͤge eindringen laßt. 
Man ſchlagt hierauf auch die Niete an den beiden 
Enden der Meſſerſchale ein und nietet ſie um. 
Von den Meſſern mit verborgener Klinge (cou- 
teaux à secret) gibt es mehrererlei Arten. Wir 
wollen jetzt einige beſchreiben und es dem Arbeiter 
uͤberlaſſen, ſich ein Bild der andern zu entwerfen. 
Das einfachſte von dieſen Meſſern mit verborge⸗ 
ner Klinge hat einen Ausſchnitt am Ende der Feder 
und an der dem Drucke der Klinge gegenuͤberliegen⸗ 
den Seite. Die Klinge enthält einen laͤnglichen Schlitz, 
ſo daß ſie auf dem Niete des Heftes zwiſchen den 
beiden Platinen ſich verſchieben laßt. Hat man nun 
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die Klinge zwiſchen die Schalen eingefchlagen, fo 
braucht man ſie nur gegen den Theil der Feder zu 
druͤcken, welcher an der Spitze liegt und ſie wird als⸗ 
dann in den Ausſchnitt eintreten und nicht mehr ge⸗ 
Peſrer werden köimen. Bewegt man ſie in der entgegenge⸗ 
ſetzten Richtung, ſo begegnet die Spitze der Klinge 
keinem Hinderniß und die Klinge iſt alsdann leicht 
zu oͤffnen. Das ganze Geheimniß beruht alſo in der 
Geſtalt des Schlitzes im Klingendruck. 

Das Meſſer mit Spring feder (cou⸗ 

teau à mouche ou à loquet) iſt ein Inſtrument, 
deſſen geoͤffnete Klinge nicht zugemacht werden kann, 
wenn man nicht vorher die Feder zuruͤckgedruͤckt hat. 
Fuͤr dieſen Zweck läßt man an der Feder und auf 
derjenigen Seite der Schale, wo eben die Klinge liegt, 
eine trapezoidiſche Vorragung ſtehen; man gibt dem 
Drucke der Klinge an der Seite des Ruͤckens einen 
kleinen Zapfen, welcher mit der Klinge ſelbſt einen 
Ausſchnitt bildet, der im Stande iſt, genau die 
der Feder gelaſſene Starke aufzunehmen. Da der 
Daumen, wenn das Meſſer zugemacht werden ſoll, 
die Feder zuruͤckdraͤngen muß, jo muß letztere ſehr 
biegſam und nicht ſtark ſei n. 
Das Meſſer mit gebrochener Feder iſt auf dieſelbe 
Weiſe eingerichtet, nur beſteht die Feder nicht aus 
einem einzigen Stück, denn der obere Theil der Fe⸗ 
der, d. h. derjenige, welcher der Klinge am naͤchſten 
liegt, bildet die Feder und wird in der Linie des 
Mefferridens vom untern Theile erhalten. 

Das Meſſer mit Pumpfeder (couteau 3 
pompe) hat große Aehnlichkeit mit dem vorhergehen⸗ 
den: zwei Einſchnitte am Drucke der Klinge find für 
den Iweck angebracht, den Zapfen der Feder einzu⸗ 
ſchließen und zwar der eine, wenn das Meſſer geoff⸗ 
net und der andere, wenn es gefchloffen iſt. Im In⸗ 
nern des Meſſers iſt eine kleine Reactionsfeder ſchwal⸗ 


* 


ers 
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benſchwanzartig auf der großen Feder befeſtigt und 
dient dazu, die Schnellfeder in Thaͤtigkeit zu ſetzen. 
Eine andere Art der Meſſer mit Springfeder iſt 
das ſogenannte couteau A grimasse, bei welchem die 
Feder dem Drucke des Daumens nicht nachgibt, weil 
fie an einer Seite der Schale oder der Platine un⸗ 
verruͤckbar befeſtigt iſt. Soll ſich die Feder dem Zu⸗ 
machen des Meſſers nicht widerſetzen, ſo muß man 
die Meſſerſchale ruͤckwaͤrts bewegen, mit welcher die 
Feder in Verbindung ſteht, und dieſes wird moglich 
mittelſt eines Schlitzes, in welchem der Niet ſpielt. 
Dieſer Schlitz der Meſſerſchale iſt aͤußerlich durch eine 
etwas breite Roſette verdeckt, in welcher, der Befeſti⸗ 
g 5 Klinge halber, ein Niet von eigenthuͤmlicher 
eſtalt ſitzzt. 7 N 
Das Meſſer mit beweglicher Roſette iſt 
ebenfalls ein Meſſer, in deſſen Innerm eine Spring⸗ 
feder ſitzt, deren oberes Ende ſo umgebogen iſt, daß 
es in eine im Drucke der Klinge befindliche Oeffnung 
eingreift, mag nun das Meſſer zugemacht oder offen 
fein. Am andern Ende dieſer Springfeder und aus⸗ 
wendig auf der Schale iſt eine Roſette vorhanden 
und unter derſelben eine kleine Reactionsfeder. Druͤckt 
man auf dieſe Roſette, ſo hebt ſich die Springfeder 
am andern Ende und geſtattet der Klinge freie Be⸗ 
wegung. Wenn man dagegen die Roſette nicht be⸗ 
rührt, fo druckt das Ende der Springfeder auf die 
Kinge, bis daß man durch Drehen den viereckigen 
Schlitz des Druckes vor das umgebogene Ende der 
Feder gebracht hat. In dieſer Lage bleibt die Klinge 
unbeweglich und das Meſſer kann weder zugemacht, 
noch geoͤffnet werden. 5 un; 
In dem Militärmeffer mit verborgener 
Klinge wird die Feder mittelft eines Schluüſſels ge⸗ 
handhabt, welcher ſich der Klinge entlang hebt oder 
ſenkt. Naͤhert man dieſen Schluͤſſel der Schale, fo 
Schauplatz 85. Bd. 18 


274 
wird die trapezoidiſche Vorragung der Feder von ei⸗ 
ner Oeffnung umfaßt, welche abſichtlich im Schluͤſſel 
angebracht iſt, und die Klinge kann ſich wegen des 
Widerſtandes, den ihr der Schluͤſſel entgegenfekt, nicht 
bewegen. Das ganze Geheimniß beruht nun in die⸗ 
em Schlüffel, Man ſetzt ihn in Bewegung, wenn 
man den Nagel auf die Mitte des silbernen Beſchlaͤges 
oder Bandes fest und es laͤngs der Klinge hinaufſchiebt. 
Es gibt eine Art von Meſſer, an welchem man 
gar keinen Niet gewahr wird und welches eben des⸗ 
halb unter dem Namen des Meſſers ohne Niet 
bekannt iſt. Die Niete ſind inwendig durch Pfoͤr⸗ 
mige Schrauben erſetzt, welche in mit Schraubengaͤn⸗ 
en verſehenen Loͤchern ſitzen. Eins dieſer Meſſer mit 
childkrotſchalen und zierlich ausgeſchnittenem ſilber⸗ 
nen Vorbuͤndchen hat lange Zeit couteau A tete 
d’aigle geheißen. 5 ar sehn 
Bei gewiſſen Meſſern, den ſogenannten cou- 
teaux à double joint, iſt der Ort, wo die Klin⸗ 
ge im geſchloſſenen Zuſtande zu ſitzen pflegt, fo: 
ald ſie offen ſind, durch eine Feder verdeckt, welche 
dem Drucke der Klinge nachgibt, ſobald man letzere 
zumachen will, und welche die Oeffnung verſchließt, 
wenn man die Klinge öffnet. Dieſe heutzutage we⸗ 
nig gebräuchlichen Meſſer gewähren doch den Vor⸗ 
theil, daß ſich der Schmuz nicht zwiſchen die Plati⸗ 
nen ſetzen kann. 1 70 
Das Raupenmeffer (schenilloir) iſt ein. In⸗ 
ſtrument, deſſen ſich der Gaͤrtner bedient und welches 
durch ſeine Geſtalt von den gewoͤhnlichen Meſſern ab⸗ 
weicht. Es wird aus einer gut gegerbten Legirung 
von Stahl und Eiſen geſchmiedet, um größern Wi⸗ 
derſtand zu leiſten. Das Stuͤck der bezeichneten Mi⸗ 
ſchung wird zuerſt geſchmiedet und ſorgfaͤltig unter 
dem Hammer geſtreckt, um die Schneiden zu bilden; 
alsdann macht man es weißgluͤhend und ſpaltet es 


8 


in drei Theile, welche man in Geſtalt eines Kreuzes 
von einander trennt. Der gerade aufſtehende Theil 
führt den Namen des Meiſels. Einer der ſeiten⸗ 
ſtaͤndigen Theile wird gekruͤmmt, und man gibt ihm 
die Geſtalt und den Namen der Hippe. Der dritte 
Theil bekommt die Form eines Beiles und wird des⸗ 
halb auch Beilhammer genannt. Nachdem dieſes 
Inſtrument geſchmiedet iſt, feilt man die Schneiden 
forgfältig, haͤrtet fie und laͤßt fie bis zur kupferrothen 
Farbe an, Die Schneide bildet man alsdann auf 
der Schleifmühle und auf der Polirſcheibe und vol⸗ 
lendet ſie auf der hoͤlzernen Scheibe und mit Hilfe 
des Schmirgels. Wir wollen hier nicht die verſchie⸗ 
denen Arten von Meſſern anfuͤhren, welche der 
Meſſerſchmied taglich erfindet, da fie viel zu zahl⸗ 
reich find, um in dieſem kleinen Werkchen Erwäh- 
nung zu finden; indeſſen wollen wir doch unfere Le⸗ 
ſer noch von einem aͤußerſt ſinnreichen Meſſer unter⸗ 
halten, deſſen Perret ſehr weitläuftig Erwaͤhnung 
gethan hat, Wir entnehmen die Beſchreibung deſſel⸗ 
ben aus feinem großen Werke. Es handelt ſich nam⸗ 
lich hier vom hohlen Meſſer, welches einem andern 
zur Scheide dient. 110 . 9 
yum eine Klinge für ein hohles Meſſer zu mas 
chen,“ ſagt er, „nehme man ein Stuck ganz geſun⸗ 
den Stahl; die Enden verdünne man ganz parallel, 
die Mitte dagegen bleibe ganz ſtark und erhalte eine 
ſcharfe Kante; aus einem Theile ſchmiede man die 
Angel, ſchleife hierauf die flache Seite auf der Mühle, 
um ſie von allem Hammerſchlag, ſo wie von den 
Spuren des Hammers zu befreien. 5 ; 
„Man biege hierauf die erwärmte Klinge vorſich⸗ 
tig langs der Linie auf einem etwas offenen Schraub-? 
ſtocke; man naͤhere die beiden Ränder einander, ver⸗ 
einige ſie mit ſchwachen Hammerſchlaͤgen, und alsdann 
wird die geſparte ſcharfe Kante die Schneide abgeben. 
E 18 * 3 


„Man ſchlage die Klinge ganz gleichförmig in 


ihrer Laͤnge platt, indem man die Schneide verduͤnnt, 
die man etwas anlaſſen kann und ſie hierauf mit der 
Feile wieder abarbeitet. Beſitzt man nun eine alte 
Meſſerklinge, ſo macht man die hohle Klinge kirſch⸗ 
rothwarm, ſetzt die Schneide der alten Klinge auf die 


Spalte oder auf den Ruͤcken und öffnet fie hinlaͤng⸗ 


lich weit, um die Klinge aufzunehmen, welche in die⸗ 


fen. Spalt geſchoben werden fol, Hierauf läßt man 


das Meſſer ein wenig an. Nachdem es kalt gewor⸗ 
den iſt, muß man den Spalt ein wenig mit einer 
duͤnnen Meſſerfeile glatt feilen. Man paßt hierauf 
in dieſen Spalt eine ſtählerne Klinge, welche einer 
goldenen oder ſilbernen zum Modell dient, indem ſie 
zugleich auch verhindert, daß der hohle Raum nicht 


im Schraubſtocke zuſammengedrückt werde, weil man 


ſie jederzeit in den Spalt legt, ſobald die Arbeit in 
den Schraubſtock geſpannt wird. Iſtf ſowohl die 
Klinge, als die Angel durchgehends abgefeilt, jo muͤſ⸗ 


ſen ſie auch auf einer Muͤhle gut abgeſchliffen wer⸗ 


den. Endlich muß man einen Streifen Stahl paral⸗ 


lel mit der Angel anpaſſen und anſchweißen. Hier⸗ 
auf paßt man einen Streifen Silber der ganzen Lange 


des Ruͤckens und der Angel entlang von der Dicke 


eines 24 Sousftüds an, befeſtigt ihn gehörig mit 


Draht und ſchweißt ihn hier gut auf. Nach dieſer 
erſten Operation ſchweißt man einen zweiten Streifen 
von drei Linien Breite vorn auf die Angel. Hier⸗ 
auf ſchweißt man ein ſtarkes achteckiges Band, wel- 
ches dergeſtalt in die Streifen verſenkt iſt, daß es nicht 
uͤber dieſelben hervortritt, an beide Enden. 
„Sind alle Beſchlaͤge angeſchweißt, fo kann man 
die ſilbernen Streifen aus dem Groben bearbeiten. 
Hierauf muß man das ganze Beſchlaͤge, welches ins 


Feuer kommen ſoll, mit in Waſſer angeruͤhrtem ſpa⸗ 
niſchen Weiß uͤberziehen; nun haͤrtet man vorſichtig 


\ 


die Klinge im Ofen und läßt fie über glühenden Koh⸗ 
len violet anlaufen. Man muß den Rüden ſoviel 
wie moͤglich ſchoͤn blau anlaufen laſſen, um dieſer 
Klinge Koͤrper zu geben. Es iſt nicht zweckmaͤßig, 
ſich beim Anlaſſen dieſer Klinge der Zange zu bedie⸗ 
nen, denn durch den Druck derſelben koͤnnte der Ruͤk⸗ 
ken zuſammengeklemmt werden; deshalb thut man 


beffer, auf gut glühendem Kohlenklein und gluͤhender 


Aſche das Anlaſſen zu bewerkſtelligen. Wenn ſich 
dieſe Klinge beim Härten wirft, ſo muß man fie mit 
dem Hammer wieder gerade richten, indem man leichte 
Schlaͤge gegen den maſſiven Theil der Klinge, nicht 
aber gegen den hohlen Theil derſelben richtet. Hier⸗ 
auf arbeitet man die Klinge blank und bildet vorſich⸗ 
tig die Schneide. Man thut beſſer, ſie etwas ſtark 
zu laſſen, als Gefahr zu laufen, fie durchzuſchleifen, 
was unfehlbar ſtattfinden wuͤrde, wenn man fie in 
ſolchem Grade, wie eine andere Klinge ſchleifen wollte. 
„Um die Schale zu vollenden, braucht man nur 
den leeren Raum zu bedecken. Man nimmt zwei 
Stucke Perlmutter und macht fie ſo breit, daß fie zwi⸗ 
ſchen die ſilbernen Streifen über den ſtaͤhlernen An⸗ 
geln eingeſetzt werden koͤnnen. Mit kleinen Feilen 
feilt man dieſelben hierauf an der innern Seite vor⸗ 
ſichtig ab; denn wenn der ganze Heft vollendet iſt, 
ſo iſt er nicht ſtaͤrker von einem Ende bis zum an⸗ 
dern, als ein halber Laubthaler. Bevor man die 
Schalen befeſtigt, muß man das kleine Meſſer verfer⸗ 
tigen, dem letztere zur Scheide dienen ſollen und muß 
es ganz und gar vollenden. Es weicht von jedem 
andern nur darin ab, daß es eine Kappe mit einem 
darauf geſchweißten Knopfe beſitzt und dieſe Kappe 
tritt uͤber das untere Beſchlaͤge auf allen Seiten her⸗ 
vor, um zu verhindern, daß das Meſſer nicht zu tief 
dringe. Der Knopf dient zum bequemen Anfaſſen 
des Meſſers, wenn man es aus der Scheide ziehen will. 


„Um die Schalen zu-befeftigen, ſchlaͤgt man die 
Beſchlaͤge der beiden breiten Angeln etwas ab, um 
das. Einſetzen der Schalen zu erleichtern; hierauf bringt 
man ſie an ihre Stelle, ſchlaͤgt mit einem ganz ſchwa⸗ 
chen Hammer die ſilbernen Naͤnder um, indem man 
die untere Angel auf einen kleinen Ambos legt. Dieſe 
Arbeit muß mit aller Genauigkeit vollbracht werden, 
damit eben dieſe Raͤnder die Perlmutterſchalen feſt⸗ 
halten. Endlich gibt man den ſilbernen Streifen, 
dem Vorderbuͤndchen, den Muſcheln am Stollen und 
dem Hefte ihre Form und vollendet ſo das Meſſer.“ 


Zweiter Artikel. N 
Von den verſchiedenen Arten der Scheeren, 


Scheere nennt man ein ſchneidendes Inſtrument, 
welches aus zwei Schenkeln beſteht, die durch einen 
Niet in der Mitte der Schenkel vereinigt werden, fu 
daß derſelbe die Drehungsaxe derſelben bildet, 
„Jeder Schenkel wird in fünf Theile getheilt, naͤm⸗ 
lich in den Ring, der ſich am untern Ende befindet 
und dazu dient, um ihn mit ein oder zwei Fingern 
feſtzuhalten; in die Spitze, die am obern Ende des f 
Schenkels liegt und zum Stechen dient; in den Schild, 
auf welchem die Axe oder der Niet ſitzt; in den ei⸗ 
gentlichen Schenkel oder die Stange, der ſich vom 
Schilde bis zum Ring erſtreckt und in das Blatt 
zwiſchen der Spitze und dem Schilde. 5 
5 Man unterſcheidet noch zwef weſentliche Theile, 
nämlich den Einſchnitt oder die ausgeſchnittene 
Stelle, wo das Blatt und die Schneide anfangt und 
den Schluß oder die vorragende Kante, welche ver⸗ 
hindert, daß die beiden Stangen, indem ſie ſich ſchlie⸗ 
ßen, nicht an einander vorübergehen. . 
„ Das Meſſer ſchneidet, indem es den Körper, der 
ihm Widerſtand leiſtet, gewiſſermaßen zerſaͤgt; die 


279... 8 


Scheere ſchneidet dagegen durch Zuſammendruͤcken und 
durch gewaltſame Trennung der Maſſentheilchen des 
Koͤrpers. Das Meſſer muß, wenn es in gutem Zu⸗ 
ſtande ſich befindet und gut gerichtet wird, ohne große 
Anſtrengung ſchneiden. Die Scheere ſchneidet auf eine 
ganz andere Weiſe: Wenn der geſchnittene Korper 
weich iſt, ſo ſpuͤrt man keine Anſtrengung; bietet er aber 
Widerſtand dar, ſo empfindet man die Anſtrengung 
um ſo mehr, je weniger man darauf vorbereitet war, 
einen ſolchen Widerſtand zu finden. g 

Da die Scheere aus zwei Schenkeln beſteht, die 
einen Unterſtuͤtzungspunkt in der Mitte haben, ſo koͤn⸗ 
nen dieſe Schenkel als zwei Hebel der erſten Klaſſe 
betrachtet werden, an deren Ringen die Kraft wirkt, 
waͤhrend der Widerſtand ſich am Blatte befindet, an 
der Stelle des Körpers, welchen man zu ſchneiden ver⸗ 
ſucht. Wenn dieſer Koͤrper der Axe oder dem Niete 
der Scheerenblaͤtter ſehr nahe liegt, ſo hat man we⸗ 
nig Muͤhe, den Zweck zu erreichen und der Wider⸗ 
ſtand wird um ſo groͤßer ſein, jemehr der zu zerſchnei⸗ 
dende Korper der Spitze ſich nähert. 5 

Hieraus ergeben ſich zwei Grundſaͤtze, der eine 
den Arbeiter angehend, welcher ſchneidet und der an⸗ 
dere den Arbeiter, welcher die Scheeren verkauft. 

1) Die Art und Weiſe, den Gegenſtand zu le⸗ 
gen, den man zerſchneiden will, erheiſcht eine beſon⸗ 
dere Sorgfalt. Man muß ihn dem Niete der Schee⸗ 
renblaͤtter um deſto naher bringen, je dichter und haͤr⸗ 
ter feine Beſchaffenheit iſt. Wird dieſes außer Acht 
gelaſſen, ſo verſchwendet der Arbeiter ſehr haufig viel 
Kraft, wo ſonſt wenig erforderlich ſein wurde. 

2) Die Stärke der Scheere muß dem Gebrauch 
angemeſſen fein, den man von ihr machen will, fo 
wie auch der Haͤrte der Gegenſtaͤnde, welche geſchnit⸗ 
ten werden ſollen. Der Klempner z. B. würde ſein 
Blech nicht zerſchneiden koͤnnen, wenn er Scheeren 
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mit langen Blättern und kurzen Stangen hätte; ja 
fogar der Schneider wurde bald bei einer aͤhnlichen 
Anſtrengung ermuͤden. i ö 
Die Arbeiter haben allerdings recht, wenn ſie be⸗ 
haupten, daß kurze Blätter nicht fo gerade ſchneiden, 
wie die andern und daß lange Stangen den Nach⸗ 
theil haben, die Hand zu ermuͤden, indem die Finger 
zu weit geöffnet werden muͤſſen. Dieſe Einwände 
ſind begruͤndet, auch ſind wir weit davon entfernt, die 
langen Scheerenblaͤtter zu verwerfen; aber wir ver⸗ 
ſichern zu gleicher Zeit, daß man bei Arbeiten, die 
eine gewiſſe Kraft erheiſchen, Scheerenſtangen von ei⸗ 
ner gewiſſen Laͤnge nicht wird entbehren koͤnnen und 
ſollte man ſich beider Haͤnde bedienen, um die Ringe 
zu faſſen. 9 
Es gibt alſo zwei Manieren, die Kraft desjenigen 
zu vermehren, welcher einen Widerſtand darbietenden 
Körper ſchneidet, namlich dieſen Koͤrper entweder dem 
Niete der Scheerenblätter zu nähern, was mit der 
Verkürzung des Scheerenblattes auf eins hinauslaͤuft, 
oder die wirkende Kraft vom Unterſtuͤtzungspunkte zu 
entfernen, was dadurch geſchieht, daß man die Stan⸗ 
gen der Scheeren verlängert. x 0 


N . g 
80 Von ber Verfertigung der Scheeren. 
Die Scheeren werden aus Stoff gemacht, an wel⸗ 


chen man auf ähnliche Weife, wie bei den Meſſer⸗ 
klingen mit breiter Angel, ein Stuͤck Eiſen anſchweißt. 

Es ift beſonders wichtig, dieſes Stück Eiſen beim 
Schweißen gut zu ſtauchen. Dadurch geht der Ham⸗ 

merſchlag ab, auch werden die Poren enger und man 
vermeidet die hohlen Raume, die ſonſt zuweilen zu 
entſtehen pflegen. ; 
Sobald das Eifen gut aufgeſchweißt iſt, bringt 
man denjenigen Theil, aus welchem der Ring gebil⸗ 


g 


det werden ſoll, auf den Ambos und gibt ihm eine 
runde Geſtalt; man haͤmmert auch denjenigen Theil, 
welcher die Stange bilden ſoll, krümmt ihn ein we⸗ 
nig nach einer Seite und bezeichnet ſchon ſchwach auf 
dem Schilde die Stelle, welche der Schluß einnehmen 
ſoll. Und nun erſt haut man ab, was abgehauen 
werden muß. ö u 1 
Sollte indeſſen das Eiſen ſpröͤde ſein, ſo darf man 
das Abhauen nicht eher vornehmen, als bis man den 
Ring mit dem Hammer gefaßt und auf dem Sperr⸗ 
horn krummgebogen hat, ? g 
Um den Ring zu durchbohren, macht man ihn 
weißgluͤhend, theilt im Augenblicke den Durchmeſſer 
dieſes Ringes in drei Theile, ſetzt den Durchſchlag 
. auf diejenige Abtheilung, welche der Stange am naͤch⸗ 
ſten liegt und thut zwei ganz ſenkrechte Schläge auf 
den Kopf des Durchſchlages, indem man Sorge da⸗ 
für traͤgt, ihn ſo ſenkrecht wie moͤglich zu halten. 


Das Loch iſt nun von einer Seite vollſtaͤndig durch⸗ 
geſchlagen, aber der durchgeſchlagene Theil haͤngt noch 
an der andern Seite des Ringes. Es würde nun 
nicht wohlgethan ſein, ihn durch ſtaͤrkeres Aufſchlagen 
auf den Kopf des Durchſchlages trennen zu wollen, 


indem eine Zerreißung die Folge ſein wuͤrde; in kei⸗ 
nem Falle würde der Ausſchnitt ſcharf und rein fein. 

Es iſt deshalb beſſer, den Nin. umzuwenden und 
den Durchgang auf das ſchon gebildete Loch zu ſetzen, 
alsdann noch zwei ſcharfe ſenkrechte Schlaͤge zu thun 
und das Ausſchlagen der kleinen Metallſcheibe über 
dem Loche des Sperrhorns Zu vollenden. 
Man ſetzt deshalb den Durchſchlag näher an die 
Stange und nicht in die Mitte des Ringes, weil man 
ſo leichter auf der Spitze des Sperrhorns ſchmieden 
und die ringförmige Geſtalt herausbringen kann. Die 
Arbeiter verſtehen auch dieſen Grund zu wuͤrdigen 
und die Erfahrung uͤberzeugt fie taͤglich, daß ohne 
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diefe Vorſicht das zu dünne Metall Riſſe bekommen 
wuͤrde. } } 
Sobald die Durchlochung erfolgt ift und kein Riß 
bemerkt wird, macht man den Ring ſchweißwarm 
und bildet ihn vollends auf der Spitze des Sperr⸗ 
horns aus. 

Anfangs wendet man ganz ſchwache Hammer⸗ 
ſchlaͤge an und dreht dabei den Ring beſtaͤndig; man 
gibt ihm in allen ſeinen Theilen gleiche Staͤrke und 
haut ihn nun von der Eiſenſtange ab, wenn dieſes 
nicht ſchon geſchehen iſt. ; 

Sollten ſich während der Arbeit einige Riſſe ode 
Maͤngel bemerkbar machen, fo müffen fie, ehe man 
den Ring auf der Spitze des Sperrhorns fernerhin 
bearbeitet, mit der Feile weggenommen werden. Es 
iſt im Allgemeinen immer gefährlich, irgend eine Tren⸗ 
nung der Continuitaͤt beſtehen zu laſſen, denn die 
Arbeit verdeckt nur das Uebel. Wird naͤmlich der 
Spalt durch den Hammer gezwungen, ſich in ſeiner 
Breite zu ſchließen, ſo nimmt er in der Regel an 
Laͤnge zu, verlaͤngert ſich mit jedem Hammerſchlag 
und vernichtet endlich die ganze Haltbarkeit des Metalles. 

Sobald der Ring von der Eiſenſtange abgehauen 

iſt, laͤßt er ſich bequemer mit der Zange an⸗ 
flaſſen. Man macht denjenigen Theil des Scheeren⸗ 
ſchenkels, welcher das Blatt abgeben ſoll, ſchweißwarm, 
man ſpitzt ihn zu, und indem man ihn fchräg auf 
die ſcharfe Kante des Amboſes haͤlt, bildet man mit 
dem Hammer die Linie des Schluſſes; hierauf 
bringt man das Stück ſogleich auf dieſelbe Kante des 
Amboſes und bildet den Einſchnitt der Schneide. 

\ Man kann jetzt ſogleich das Blatt ausbilden, naͤm⸗ 
lich ihm die verlangte Lange und Staͤrke geben. Ein 
e Arbeiter erreicht dieſen Zweck, ohne dem 
Stoff eine neue 121 zu geben. Aber nachher kommt 

der Scheerenſchenkel ins Feuer, wo man ihn wenig⸗ 
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ſtens kirſchroth werden laͤßt und alsdann beim Schmie⸗ 
den ihm eine ſchwache Kruͤmmung nach vorn hin 
gibt. Man ſtreckt das Blatt mit der Bahn des Ham⸗ 
mers, haͤmmert die Schneide duͤnner und in derſelben 
Hitze zugleich ganz glatt. Das Blatt wird nun noch 
ganz glatt gearbeitet und alsdann in der Richtung 
der Laͤnge gehaͤmmert. 7 
Der Meſſerſchmied muß ſoviel wie moͤglich bei 
ſeiner Handarbeit das Verfahren in den großen Fa⸗ 
briken nachahmen, wo die Theilung der Arbeit eines 
der wirkſamſten Elemente des Erfolges iſt. Er muß 
die größtmögliche Menge Scheeren zu gleicher Zeit ferti⸗ 
gen, damit er z. B. die anzuſchweißenden Stuͤcke, eben 
fo alle Ringe und dann auch auf gleiche Weiſe die 
Blätter zuſammen ausarheite, Dieſes Verfahren be⸗ 
wirkt nicht allein Zeitgewinn, ſondern befoͤrdert auch 
die Güte der Waaren. Jeder Arbeiter, wie geſchickt 
er auch fein möge, wird gewiß die Bemerkung ge⸗ 
macht haben, daß ſchon bei einem Dutzend Ringe 
die letztern weit vollkommener wurden, obſchon ſie we⸗ 
niger Zeit gekoſtet haben, als die andern, 705 
Bei dieſem Arbeitsverfahren muß man den erſten 
Scheerenſchenkel jo ſorgfältig wie möglich ausführen, 
damit er den andern gewiſſermaßen zum Modell diene. 
Bei jedem Warmmachen vergleicht man die andern 
mit dieſem Muſter und ſucht fie fo ähnlich wie moͤg⸗ 
lich zu machen. Wollte man ſich nicht dieſes einfa⸗ 
chen und leichten Mittels der Vergleichung bedienen, 
fo mußte man ſtatt deſſen den Zirkel anwenden; und 
da die Stange nicht immer mit dem Blatte gleiche 
Lange befist und in gewiſſen Fällen fie nicht einmal 
beſitzen darf, fo wurde die Folge davon ſein, daß man 
entweder die Oeffnung des Zirkels beſtändig veran⸗ 
dern oder zwei Zirkel haben mußte. Daſſelbe leidet 
auch auf die Entfernung des Schluſſes vom Ein⸗ 
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ſchnitt Anwendung, fo wie für diejenigen Abſtaͤnde, 
welche den Schild begrenzen. ; 
Die Stange der Roßhaarſcheeren erheiſcht 
noch außerdem eine geringe Manipulation: der an 
den Ring grenzende Theil derſelben iſt ſtark geſchweift 
und dieſes geſchieht waͤhrend des Schmiedens mit der 
Bahn des Hammers, indem man auf die innere Seite 
einen ſenkrechten Schlag fuͤhrt und einen andern auf 


die aͤußere. 
& 2. 


Dans Teilen 


Us Nach dem Schmieden überzeugt man ſich, ob die 
Stangen richtig parallel ſind, und fuͤr dieſen Zweck 
legt man die eine ſo auf die andere, daß man ſie 
leicht mit einander vergleichen kann. Wenn ſie, wie 
es gewoͤhnlich der Fall iſt, nicht gut aufeinander paſ⸗ 
fen, fo ſpannt man fie beide in einen Schraubſtock 
und zieht den Schluͤſſel deſſelben ſehr ſcharf an. 
Jetzt bemerkt man auch mit einer feinen Feile auf 
dem Nuͤcken des Blattes die Linien, welche die Höhe 
bezeichnen, in welcher das Loch dieſes Schenkels ge⸗ 
bohrt werden muß; es bildet zugleich die obere Grenze 
des Schluſſes. Um das untere Ende auf der entge⸗ 
gengeſetzten Seite zu bezeichnen, dreht man die beiden 
vereinigten Schenkel um, ohne ſie aus ihrer Lage zu 
verrücken und ſpannt fie alsdann wieder in den 
Schraubſtock. 7 f ENT, 
Nachdem dieſe drei Linien angegeben find, nimmt 
man die Schenkel auseinander und beginnt jeden ein⸗ 
zeln zu bearbeiten. Ä 
Das erſte Geſchaͤft iſt das Bohren des Loches 
für den Niet. Für dieſen Zweck zieht man auf der 
Flaͤche des Blattes und an der Stelle, wo der erſte 
Feilenſtrich angebracht war, eine Linie, in deren Mitte 
man ein Zeichen macht; auf dieſem Zeichen wird der 
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Bohrer angeſetzt. Nachdem dieſes geſchehen iſt, ver⸗ 
faͤhrt man eben ſo mit dem andern Blatte, verbindet 
ſodann die beiden Blätter mittelſt eines Nietes, der 
etwas gedrangen Eingang findet, fo daß nun die Bläts 
ter einander parallel und eins wie das andere liegen. 


„Man beginnt hierauf beide Ringe zufammen zu 
feilen, alsdann auch die Blätter und hierauf den 
Schluß zu erweitern. 5 


Letzteres laͤßt ſich nur dann gut bewerkſtelligen, 
wenn die Blätter, getrennt find. Die beiden Feilen⸗ 
ſtriche, welche die obere und untere Grenze des Schluſſes 
bezeichnen, geben fuͤr dieſen Zweck ſichere Punkte anz 
denn da der Schluß aus einer geraden Linie beſteht, 
ſo ſind zwei Punkte zur Begrenzung derſelben aus⸗ 
reichend. Man ſpannt fur dieſen Behuf die beiden 
Blätter, eins nach dem andern in den Schraubſtock, 
feilt den einen und den andern Schluß ganz eben und 
treibt ihn mit einem ſcharfen und ſenkkechten Schlage 
zuruͤck. 5 ö i 

Hierauf nimmt man die beiden Schenkel, verbin⸗ 
det ſie mit einander, als wolle man fie ganz vollen- - 
den, fest den falſchen Niet ein und bemüht ſich, den 
guten Eingriff des Schluſſes herzuſtellen. Sodann 
wird die Schneide jedes Blattes gefeilt und nachher 
der Rücken; man verbindet die Blätter mit dem fal- 
ſchen Niete, ſpannt die Spitze in einen Feilklo⸗ 
ben, ergreift mit dem Scheerenkloben die beiden 
Ringe und ſpannt erſtern in den großen Schraub⸗ 
ſtock. Man feilt hierauf den ebenen Theil der Schen⸗ 
kel und die Ringe, ſpannt ſie hierauf in den Feder⸗ 
kloben und dieſen zwiſchen die Kneipen des Schraub⸗ 
ſtocks, worauf man die Ecken der Schenkel und der 
Blätter abhaͤmmert; man arbeitet die Gegenſchil⸗ 


der aus dem Groben und macht den Einſchnitt 
des Blattes. e 
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5 Wenn die Ringe aus dem Groben gearbeitet wer⸗ 
den, pflegt man auswendig anzufangen und inwen⸗ 
dig zu enden. Dieſes iſt das zweckmaͤßigſte Ver⸗ 
fahren; iſt indeſſen das Eiſen gut geſchmiedet, 
fo iſt es ganz gleichgültig, auf welcher Seite man 
Anfend js, 5 

Soll die Scheere einen einfachen Niet bekommen, 
fo fest man jetzt denſelben auf die ſchon beſchriebene 
Weiſe ein und nietet die beiden Koͤpfe deſſelben ſo 
nett wie moͤglich um. Soll aber eine Schraube an⸗ 
gebracht werden, ſo iſt das Verfahren etwas anders. 
Man begnuͤgt ſich gewoͤhnlich, in denjenigen Schenkel, 
welcher die Spitze des Nietes bekommen ſoll, eine 

Schraubenmutter zu ſchneiden und den andern fo aus⸗ 
zubohren, daß der Kopf in demfelben ganz verſenkt 
ſitzt. Iſt dieſes geſchehen, fo gibt man der Scheere 
die Schneide. 8 5 

NEN 


Von der Schneide. 


Der Scheere die Schneide geben, heißt den 
Blaͤttern derſelben eine ſolche Stellung zu einander 
geben, daß fie ſchneiden. 

Für denjenigen, welcher die Gegenſtaͤnde blos ober⸗ 
flaͤchlich unterſucht, hat es auf den erſten Blick den 
Anſchein, daß, wenn die beiden Blaͤtter gut geebnet 
und gefeilt find und gut aufeinander paſſen, fie in 
dem guͤnſtigſten Zuſtande ſich befinden muͤſſen, in 
welchem ein zu ſchneidender Körper ihnen nicht ent⸗ 
weichen kann. So verhält es ſich aber keinesweges, und 
obgleich dieſe Wahrheit ein Erfahrungsſatz iſt, fo be 
ſitzt fie dennoch den Anſchein des Parador. 
Wenn die Blaͤtter vollkommen eben wären und 
wenn fie ſich ganz gleichfoͤrmig ihrer ganzen Lange 
nach aufeinander ſtuͤtzten, jo würde der Körper, der 
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ſich im Winkel der beiden Schneiden befindet, wie 
auf zwei geneigten Ebenen gleiten und ſich von der 
Axe zu entfernen ſtreben, um nach der Spitze hin zu 
entweichen; denn nichts haͤlt ihn im Scheitel des offe⸗ 
nen Winkels zurück. Um dieſe Wirkung hervorzu⸗ 
bringen, müßten die beiden Blätter leicht aufeinander 
ſich bewegen, ſo daß die Schneide des einen Blattes 
ſich nach dem Rüden des andern begibt. In dieſer 


Lage wuͤrde der ergriffene Koͤrper eine unmerkliche 


Torſion erfahren, und da er zu gleicher Zeit unter 
der Schneide des Blattes ſich befindet, dem Jerſchnei⸗ 
den gar nicht entgehen konnen. 
Dieſes nun findet auch wirklich ſtatt. Betrachtet 
man aufmerkſam ein Paar geſchloſſene Scheerenblaͤt⸗ 
ter, fo bemerkt man, wenn man fie vertikal ſtellt und 
zwiſchen den Schneiden durchſieht, daß die beiden 
Blatter ſich nur an den beiden Endpunkten berühren, 
nämlich an der Spitze und am Niete; ferner auch, 
daß ſie gebogen und gekrümmt ſind ihrer ganzen Laͤnge 
nach, fo daß fie äußerlich eine ſehr merkliche Convexi⸗ 
tät darbieten. Br 3 
Deffnet man, ohne die Lage und den Geſichts⸗ 
punkt zu verandern, die Scheere vollſtaͤndig, ſo daß 
eine der Spitzen unſerm Auge gegenuber liegt und 
die andere in vertikaler Lage ſich befindet, und ſchließt 
man nach und nach und langſam die Scheere, indem 
man blos den Schenkel bewegt, der horizontal gewor⸗ 
den iſt und den andern unbeweglich läßt, fo bemerkt 
man alsdann zwei Dinge: ; BR 
1) Ein einziger Punkt ſteht zugleich in Beruͤh⸗ 
rung mit den zwei Schneiden und bei ſeiner Bewe⸗ 
gung vom Niete nach der Spitze bleibt der Raum 
leer, der oberhalb und unterhalb dieſes Punktes liegt; 
2) die beiden Schenkel 
zen und dieſes Streben iſt hauptſaͤchlich an den der 
Spitze nahe liegenden Stellen bemerklich. 


ſcheinen ſich leicht zu Freu 
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Man muß alſo den Blättern eine Krümmung 
nach einwaͤrts geben und dieſe Convexitaͤt vom Niete 
bis zur Spitze ſich fortſetzen laſſen. 25 
Dieſe Kruͤmmung bietet keine ſehr ernſten Schwie⸗ 
rigkeiten dar, wenn die Blaͤtter gerade ſind; aber bei 
Nagelſcheeren und andern feinen Inſtrumenten wird 
es fuͤr den Arbeiter haufig ſchwierig den Zweck zu 
erreichen, und dieſes um fo mehr, da eine gewiffe: 
Grenze bleibt, die man nicht uͤberſchreiten darf, wenn 
man nicht in das entgegengeſetzte Extrem gerathen 
will, naͤmlich daß die Scheere zerreißt, ſtatt rein zu 
zerſchneiden. Ich will mich bemühen, verſtaͤndlicher 
zu werden. \ ö 
um der Scheere die nothwendige Kruͤmmung, 
mit andern Worten, um ihr Schneide zu ge⸗ 
ben, ergreift man jeden Schenkel mit einem Feilklo⸗ 
ben in der Gegend des Schildes, offnet den großen 
Scchraubſtock um einige Linien und ſpannt das Blatt 
zwiſchen ſeine Kneipen, ſo daß der Ruͤcken nach au⸗ 
ßen kommt; man gibt hierauf dem Nüden einige 
Hammerſchlaͤge, wobei man jedoch jedenfalls Vorſicht 
anwendet, und ſo treibt man das Blatt nach ein⸗ 

waͤrts. Wenn man es hierauf horizontal auf der ho⸗ 
hen Kante betrachtet, ſo wird es windſchief ausſehen, 
d. h. eine Stellung haben, wie ſie der Fluͤgel einer 
Windmuͤhle zu haben pflegt. 7a 

»Man muß fehr darauf ſehen, dem Blatt eine 
Kruͤmmung zu geben, welche der Laͤnge deſſelben an⸗ 
gemeſſen iſt; ein kurzes Blatt darf nur eine ſchwache, 
oft unmerkbare Kruͤmmung haben, bei einem großen 
Blatte dagegen muß die Krümmung groß und ſehr 
merkbar ſein. ö : 1 

. 
Von dem Härten. ; 


Um eine Scheere gut zu haͤrten, ergreift man mit 
der Zange die beiden Schenkel auf einmal und zwar 


\ 
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an den Ringen, bringt fie zuſammen ins Feuer und 
erwaͤrmt fie ſchwach, indem man den Blaſebalg ganz 
leicht in Bewegung ſetzt. Man fährt fort, die Blaſe⸗ 
balgkette ſchwach zu bewegen, bis die Rothgluͤhhitze 
erreicht iſt. Dann erſt uͤberlaͤßt man das Feuer ſei⸗ 
ner eigenen Wirkung und läßt die Schenkel in dem⸗ 
ſelben liegen, ohne den Blaſebalg wieder in Thaͤtig⸗ 
keit zu ſetzen. Wenn das Metall den gehoͤrigen Grad 
der Wärme erlangt hat, nimmt man die beiden Schen⸗ 
kel aus dem Feuer und haͤrtet ſie mit einander in 
Waſſer. n))CCCCCC 
Dieſe Vorſicht, die beiden Schenkel zuſammen 


warm zu machen und zu hätten, und zwar von einen 


und derſelben Zange gefaßt, iſt nicht ohne Nutzen. 
Es iſt nothwendig, daß die beiden Scheerenbfätter bei 
einerlei Warmegrad gehärtet werden, wenn fie gut 
ſein ſollen. Findet dieſe Bedingung nicht ſtatt, ſo 
wird der Fall eintreten, daß das hartere Blatt das 
weichere ſchneidet. Man vermeidet dieſen Uebelſtand, 
wenn man das Verfahren befolgt, welches fo eben 
beſchrieben worden jſ t. 
Die Scheerenblaͤtter muͤſſen hierauf noch angelaf⸗ 
fen werden. Hierbei, wie bei dem Härten, bringt 
man die beiden Blätter zuſammen ins Feuer; man 
ſucht fo viel wie möglich eine ganz gleiche Wärme zu 
erhalten, indem man beſtaͤndig die Farbe beobachtet. 
Sobald das Metall die Goldfarbe erlangt hat, taucht 
man es plotzlich ins Waſſer. Ra 
RE 
Dea s Schleifen. 


Ehe man die Blätter richtet und ihnen die Ge 
ſtalt gibt, welche ſie beſitzen, wenn man ſie ſchnei⸗ 
dend macht, pflegt man zur Halfte die innere und 
aͤußere Seite der Blatter zu ſchleifen. Ehe man ih⸗ 

Schauplatz 85. Bd. 19 


x 


nen eine Schneide gibt, vollendet man das Schleifen 
und laßt die Schleifmuͤhle bis zum Schluß übers Loch 
hinausgreifen, wobei man ſie gleichmaͤßig hohl ſchleift 
vom Miet bis zur Spitze. 5 

Man bildet hierauf eine ſcharfe und leichte Bahn 
oder Schraͤgkante an der Außenſeite der Schneide, run⸗ 
det ſie ein wenig ab und ſchleift den Schild in die 
Quere und auf dem Ruͤcken. 

Iſt das Schleifen vollendet, ſo nimmt man leicht 
den Draht ab und feilt an beiden Schenkeln den 
Schluß. Hierauf ſetzt man den Niet ein und nietet 
ihn um, oder ſchraubt ihn ein, wenn das Loch mit 
einem Schraubengange verſehen iſt. Alsdann verſucht 
man, ob die Scheere eine freie Bewegung hat, d. h. 
ob ſie gut und ohne Zwaͤngen ſchneidet. Man ſieht 
auch zu gleicher Zeit nach, ob die Blätter hinlaͤnglich 
gekrümmt: find, und wenn letzteres nicht der Fall fein 
ſollte, fo bewerkſtelligt man es mit dem Richthammer. 
Man feilt, wenn es noͤthig iſt, an jedem Schenkel 
den, Schluß, richtet die Ringe, schleift Schilder, Stan: 
gen und Ringe und bringt das ganze Inſtrument in 
Ordnung, indem man ihm gleiche Staͤrke und glei⸗ 


ches Niveau gibt. 


8 
Das Zuſammenſetzen der Scheere. 

Der Niet der Scheere muß immer aus einem Ei⸗ 
ſendrahte gefertigt werden, der etwas ſtaͤrker iſt, als 
das Loch, in welches er kommen ſoll. Man feilt ihn 
auf einer hoͤlzernen Unterlage und klopft ihn in die 
Oeffnung des untern Schenkels. Hat er dieſe Oeff⸗ 
nung eingenommen, ſo wird er umgenietet und alle 
Vorkehrung getroffen, daß er in dieſem Schenkel jo 
feſt wie moͤglich ſitze und ſich nur mit ihm zugleich 
bewege. Im andern Schenkel dagegen muß der Niet 
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Der eine Kopf hängt mit de 
men, der andere wird aber 
den gibt der Meſſerſchmied 
eſtalt. Der Niet wird mi 
nen Schenkels eingeſchlagen, 
mit dem Niet unbeweglich zu 


ich 
ung 


des Kopfs zu bewegen. Im Artikel, welcher von der 
Ausbeſſerung handelt, ſoll auch von den Mitteln die 
Rede ſein, wie dieſem Mangel abgeholfen wird. 


Dritter Artikel. 
Vom Radirmeſſer. 


Dias Radirmeſſer wird am Ende der Stahlſtange 
geſchmiedet. Man nimmt dazu eine Stange guten 
Stahl und ſtreckt ſie vier Linien breit und zwei Li⸗ 
nien dick. Man macht ſie hierauf ſchweißwarm und 
bildet aus dem Groben die Spitze, indem man ſie 
kurz verlaͤngert. Sodann macht man mit der Bahn 
des Hammers und auf der ſcharfen Kante des Am⸗ 
boſes den Einſchnitt fuͤr die Angel und bildet auf dieſe 
Weiſe das Nadirmeffer, ; TEN 
Das Radirmeſſer muß nun noch in die Breite 
ausgezogen werden, was mit der Bahn des Ham⸗ 
mers geſchieht, um zugleich die Schneide dunner zu 
machen. Man ſieht darauf, in der Mitte einen Grat 
oder ſcharfe Kante zu laſſen und durch dieſelbe die 
Klinge in zwei ganz gleiche Theile zu theilen. End⸗ 
lich wird die Klinge mit der Finne des Hammers voll⸗ 
endet und mit der Bahn des Hammers die Angel 
verlaͤngert, um fie zuletzt mit einem Meifel, oder auch 
blos auf der ſcharfen Kante des Amboſes abzuhauen. 
Iſt die Klinge mit der gehörigen Sorgfalt ange⸗ 
laſſen worden, fo behaͤlt fie noch immer einige Spu⸗ 


4 


ren der Oxydation, welche man durch ein ſchwaches 10 


Kaälthämmern wegnehmen muß. Dieſes Hämmern iſt 
von großeſn Nutzen; denn wenn auch das Anlaſſen 
dem Inſtrumente Claſticltat gibt, fo erweitert und 
Iffnet es auch die Poren deſſelben, und nur mit dem 
Hammer iſt man im Stande, das Gefüge wieder zu 
ſchließen und feine Dichtheit zu vermehren. Ber die⸗ 
fer Gelegenheit wird auch die Angel gerichtet und die 


* 


0 a ER 
Schneide jo) ausgebildet, daß fie eine regelmaͤßige 
Bauchung bekommt; alsdann geht man zum Befei⸗ 
len des Inſtrumentes uͤber. e 

Man befeilt zuerſt die vier Facetten der Schneide 
mit dem breiten Theile der Feile; alsdann faßt man 
die Feile mit einem Feilkloben und feilt die Angel auf 
einer hoͤlzernen Unterlage, welche zwiſchen die Knei⸗ 
pen des Schraubſtocks geſpannt wird. Nach dieſer 
Operation folgt das Haͤrten des Radirmeſſers. 

Die Radirmeſſerklingen werden gewoͤhnlich bei ei⸗ 
ner Temperatur von 2320 des hunderttheiligen Ther⸗ 
mometers gehaͤrtet; wendet man aber das Verfahren 
des Anlaſſens an, ſo muß man die Klinge bis zur 
goldgelben Farbe erhitzen. Die ſtrohgelbe Farbe, wel⸗ 
che Perret empfiehlt, wuͤrde dem Inſtrumente nicht 
die erforderliche Zahheit geben, und es wuͤrde für den 
Gebrauch, welchem es dienen ſoll, allzu ſproͤde werden; 

Die ſchwarzen und gewöhnlichen Hefte der Ra⸗ 
dirmeſſer mit unbeweglichen Klingen werden mit dem 
Schneidemeſſer vorgerichtet, mit der Raſpel aus dem 
Groben gearbeitet und mit der Feile vollendet; hier⸗ 
auf bohrt man das Loch, in welches die Angel kom⸗ 
men ſoll, und kittet ſie gut ein. e 
Das Schleifen des Radirmeſſers bietet“ keine 
Schwierigkeit dar; da die Klinge breit iſt, ſo haͤlt 
man fie eben fo, wie die Klingen gewöhnlicher Meſ⸗ 


ſer, naͤmlich den Daumen oben drauf gelegt, Der 


Schleifſtein muß zwiſchen der ſcharfen Kante und der 
Schneide wirken, und man hat ſorgfaͤltig darauf zu. 
ſehen, dieſen ſcharfen Ruͤcken völlig gerade und in der 
Mitte der Klinge zu erhalten. . 

Das Abziehen geſchieht auf einem Delfteine, oder 
auf einem Abziehſteine, wie man ihn für Radirmeſſer 
anwendet, der ſo hart wie moglich ſein muß. Bei 
dieſer feinen Arbeit wendet man vorzugsweiſe Oel an. 
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Das Radirmeſſer mit verſchiebbarer 
Klinge iſt ein Inſtrument, deſſen Klinge ſich mit⸗ 
telſt eines Knoͤpfchens, welches am Ende einer Schnell⸗ 
feder befeſtigt iſt, in den Heft zuruͤckſchieben laͤßt. 
Zu ſolchen Heften nimmt man ein ſehr feſtes Holz, 
wie z. B. Ebenholz, Roſenholz oder ſelbſt Elfenbein. 
Man arbeitet zuerſt den Heft mit dem Schneidemeſſer 
Und der Raſpel aus dem Groben, alsdann bohrt man 
ihn auf der Bohrbank durch den groͤßten Theil ſeiner 
Lange und mit einer feinen Raſpel macht man das 
Loch von oben bis unten viereckig. Hierauf bohrt 
man die beiden Seitenloͤcher und vereinigt fie mittelft 
des Stämmeiſens zu einem Schlitze, in welchem ſich 
das Knoͤpfchen hin- und herſchiebt. Endlich macht 
man mit einer kleinen Saͤge auch den Schlitz, in wel⸗ 
chem ſich rechts und links von der Laͤngenoͤffnung des 
Mittelpunktes die Klinge des Radirmeſſers bewegt, 
die ſich am Hefte nicht reiben darf. Nach dieſen 
b alungeg kann man den Heft vollenden und po⸗ 
iren. 3 : | 
Man ſchmiedet hierauf ein viereckiges Stuͤckchen 
Stahl dergeſtalt, daß es zwei Zoll lang und zwei Li⸗ 
nien dick iſt; man befeſtigt daran mit einem Schwal⸗ 
benſchwanz eine Feder, in deren Ende man eine 
Schraubenmutter ſchneidet, um das Knöpfchen auf⸗ 
zunehmen. Letzteres iſt auch mit einem Schrauben⸗ 
gewinde verſehen und wird ins Ende der Feder ge⸗ 
ſchraubt. ; . and 
Soll endlich das Inſtrument zuſammengeſetzt wer⸗ 
den, ſo bringt man zuerſt die Klinge an das vier⸗ 
eckige, der Feder gegenüber liegende Ende; man kit⸗ 
tet ſie gut und ſchiebt ſie ſo weit in die Oeffnung 
des Heftes, bis das mit einer Schraubenmutter ver⸗ 
ſehene Ende an einem der ſeitlichen Loͤcher zum Vor⸗ 
ſchein kommt. Man ſchraubt alsdann das Knöpfchen 
ein und bedient ſich dazu eines Schraubenſchluͤſſels. 


0 & 
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Soll dieſes Radirmeſſer zwei Klingen Wed nen, 

fo daß in einem und demſelben Hefte Radirmeſſer 
und Federmeſſer zugleich ſich befinden, fo. macht man 
einen Heft, der ſich an beiden Enden ganz gleich iſt. 
Da aber daſſelbe Knöpfchen für das Herausſchieben 
ſowohl der einen, als der andern Klinge benutzt wer⸗ 
den muß, ſo führt man den Laͤngenſchlitz durch die 
ganze Länge des Heftes. Der Mechanismus diefes 
kleinen Inſtrumentes ift ſo berechnet, daß die beiden 
Klingen zu gleicher Zeit im Hefte verborgen liegen 
konnen und daß, wenn eine zum Vorſchein 1 
die andere nicht ſichtbar itt 5 


Vierter Artikel. 
om Federmeſſer. 


Das Federmeſſer iſt ein kleines Inſtrument, deſ⸗ 
ER man ſich bedient zum Schneiden der Schreibfe⸗ 
dern, der Bleiſtifte und für andere aͤhnliche Zwecke. 
8 Man kann die Klinge des Federmeſſers entweder 
einſchlagen oder nicht. In letzterem Falle iſt die Klinge 
nicht ſo breit und nicht ſo ſtark, als in erſterem 

Um eine Federmeſſerklinge zu machen, nimmt man 
ein Stuͤckchen Stahl, 14 Linien dick und 3 Linien breit, 
macht es weißglühend und bildet die Spitze. Als: 
dann bringt man die ſo eben begonnene Klinge auf 
die Scharfe Kante des Amboſes, wo man ihr einen 
Einſchnitt gibt und fie ganz auf die Seite biegt. Die⸗ 
fer Einſchnitt bildet die Schlagleiſte des Nietes. Man 
ſetzt hierauf den Schneidemeiſel auf diejenige Seſte, 
wo ſich die Schneide befindet und bezeichnet die Ab⸗ 
rundung des Drucks. Es bleibt nun noch übrig, die 
Klinge mit der. Bahn des Hammers in die Breite 
zu treiben, ſie mit der Finne auszubilden und die 
Angel mit dem Schneidemeiſel abzuhauen. 
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Man darf das Federmeſſer nicht eher bohren, als 
bis man die Marke auf daſſelbe geſchlagen hat, wozu 
man ſich eines kleinen Amboſes bedient. Alsdann 
wird die Klinge befeilt und beſonders die Schneide 
hergerichtet; man macht den Einſchnitt, von wo aus 
die Zuſchaͤrfung beginnen ſoll, und bildet auch auf dem 
Ruͤcken eine kurze Schneide, deren man ſich bedient, 
um den Nüden der Schreibfedern abzuſchaben, wenn 
ſie mit vertrockneter Tinte bedeckt ſind. 5 
Nach dem Feilen beginnt das Härten. Man haͤr⸗ 
tet nur bis an den Einſchnitt. Alsdann kommen die 
Klingen auf die Schleifmühle, wo die ſchon oben ge⸗ 
gebenen Vorſchriften befolgt werden. Endlich polirt 
man die Klingen und bedient ſich hierzu eines falſchen 
Heftes oder einer hölzernen Kluppe. 

Die Bearbeitung des Heftes hat die groͤßte Aehn⸗ 
lichkeit mit derjenigen des Meſſerheftes, Nachdem 
man den Heft mit der Raſpel aus dem Groben be⸗ 
arbeitet hat, ſpaltet man ihn der Laͤnge nach, um 
hier die Klinge anzubringen. Man legt die Klinge 
an die Stelle, welche ſie einnehmen ſoll, um hier das 
Loch zu bezeichnen, welches ſodann gebohrt wird. 
Man wendet einſtweilen einen falſchen Niet an, um 
den Heft vollends auszuarbeiten. Endlich nimmt man 
den falſchen Niet heraus, gibt dem Heft ſeine Fagon, 

ſchabt ihn und vollendet ihn mit dem Polirzahn. 

Die Federmeſſer mit der Feder haben manchmal 
mehrere Klingen; einige haben noch außerdem einen 
Pfriem und ein Radirmeſſer. Man befolgt bei ih⸗ 
rer Verfertigung daſſelbe Verfahren, wie bei der Ver⸗ 
fertigung der Meſſer. N 
Eine Art Federmeſſer, deſſen man ſich zum Bes 
ſchneiden der Hühneraugen bedient, hat eine ſtaͤrker 

gebogene Klinge, als das Inſtrument, deſſen man 
ſich zum Schneiden der Schreibfedern bedient. Das 
Buͤhneraugenmeſſer muß gut gehaͤrtet und bis zur 
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ſtrohgelben Farbe oder hoͤchſtens bis zur 1 
Farbe angelaffen fein; es muß aus ganz reinem und 
gutem Stahl geſchmiedet werden. ! 

Die Kompfoiriſten und die Schreiber bedienen ſich 
des Federmeſſers mit feſtſtehender Klinge. Der Heft 
deſſelben hat mit demjenigen Aehnlichkeit, den wir bei 
den Raſirmeſſern beſchrieben haben, und wird auf die⸗ 
ſelbe Weiſe gearbeitet. 

Wenn man die feſtſtehenden Klingen dieſer Art 
des Federmeſſers fertigen will, ſo faͤngt man da⸗ 
mit an, ein Stud Stahl von 1 Linie Dicke und 2 
Linien Breite zu ſtrecken; man macht es weißglühend 
und arbeitet die Spitze aus, alsdann macht man auf 
der ſcharfen Kante des Amboſes den gewoͤhnlichen Ein⸗ 
ſchnitt. Man macht die Klinge breiter und ſchm et 
am Ende der Stange die Angel, welche man mittelſt 
eines Hammerſchlages auf der ſcharfen Kante des Am⸗ 
boſes abhaut und dann die Marke einfchlägt. 
Sobald die Marke eingeſchlagen iſt, wird das Fe⸗ 
dermeſſer ein wenig kalt gehaͤmmert; man ergreift die 
Angel mit den Kneipen eines Feilklobens, und in die⸗ 
ſem Zuſtande richtet man die Schneide her und be⸗ 
feilt die Klinge. Man arbeitet die Schneide duͤnner 
aus und vollendet die Ecken der Schraͤgſläche, hierauf 
feilt man die Angel. 

Man haͤrtet dieſe Klingen ganz ſo, wie Diejenigen, 
welche wir ſchon beſchrieben haben; alsdann erwaͤrmt 
man ſie an der Flamme eines Lichtes und kittet ſie 
in den Heft, 155 

Es ift ſchon angegeben worden, wie die Heſte ge 
ſchaht und polirt werden. 

as Federmeſſer mit ſchiebbarer Klinge 
wird nach denſelben Grundſaͤtzen verfertigt, welche wir 
bei dem Radirmeſſer gleiches Namens angegeben ha⸗ 


ben, weshalb wir den Leſer au das bereits e 
verweiſen. 
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Fuͤnfter Artikel. 
Vom Raſirmeſſe r. 


Das Raſirmeſſer dient zum Scheeren des Bar⸗ 
tes. Es iſt eine außerordentliche feine Saͤge, die folg⸗ 
lich den feinſten Stahl erheiſcht. 

Ein Raſirmeſſer iſt gut, wenn es den Bart glatt 
abſchneidet, ohne Schmerzen zu verurſachen, wenn es 
nicht leicht ſtumpf wird und mehrere Monate lang 
benutzt werden kann, ohne die Schneide zu verlieren. 
Die Fehler eines Rafirmefjers beruhen faſt im⸗ 
mer in der Ungeſchicklichkeit oder Unwiſſenheit des Bar⸗ 
biers. Wird es zu gerade gehalten, ſo legt ſich die 
Schneide um, ünd das Meſſer wird ſtumpf; wird es 
zu ſchraͤg gehalten, ſo gleitet es uͤber die Haut hin, 
ohne die Barthaare wegzunehmen. Führt man es 
nach zwei parallelen Linien über den Bart hin, fo 
ſchneidet es nicht oder verurſacht heftige Schmerzen. 

Bevor man alſo die Geſchicklichkeit des Meſſerſchmieds 
tadelt, welcher das Barbiermeſſer gemacht oder abge⸗ 
zogen hat, oder bevor man die Schuld der Qualität 
des Metalles beimißt, thut man wohl, zu unterſuchen, 
ob man ſich zu raſiren verſtehe, und wir theilen des⸗ 
halb in dieſem Betreff einige Bemerkungen mit, die 
hier nicht am unrechten Orte fein’ dürften. f 
Da durchs Mikroskop betrachtet, die Klinge des 
Raſirmeſſers ziemliche Aehnlichkeit mit einer Säge hat, 
fo folgt daraus, daß dann die Barthaare nicht ab⸗ 
geſchnitten werden, wenn man es perpendikulaͤr zu 
feiner Klinge führt und daß man weit leichter zum 
Ziele gelangt, wenn man den Heft mit Leichtigkeit 
ergreift und das Inſtrument ungefähr fo ſpielen läßt, 
wie der Schenkel eines Zirkels in ſeinem Scharnier. 
Es gehört dazu eine große Geſchmeidigkeit in der 
Hand und eine gewiſſe Elaftieität, die man vor Allem 
zu erlangen ſuchen muß. ; 
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Andern Theils kann man beim Abziehen der Klinge 
den feinen Draht, der immer an einer duͤnnen Klinge 
vorhanden iſt, auf diejenige Seite legen, welche der 
auf dem Streichriemen aufliegenden entgegengeſetzt iſt. 
Angenommen z. B. der Streichriemen laufe der Bruſt 
des Mannes parallel, welcher abzieht und werde von 
der linken Hand gehalten, fo wird ſich der Draht her 
ben, wenn das Raſirmeſſer nach rechts geführt wird. 
Derjenige nun, welcher ſich mit einer ſo behandelten 

Klinge ſelbſt raſiren will, kann dieſes nur auf der 
rechten Seite ſeines Antlitzes thun. Das Entgegen⸗ 
geſetzte wird ſich ereignen, wenn man das Raſirmeſ⸗ 
ſer nach einer entgegengeſetzten Richtung ſtreicht. Dar⸗ 
aus folgt nun, daß es von Nutzen ſei, zum Raſiren 
zwei Meſſer anzuwenden, eins naͤmlich, welches auf 
dem Streichriemen von links nach rechts und ein an⸗ 
Be welches von rechts nach links geftrichen wor⸗ 
den iſt ! 2 

Die Erfahrung lehrt uns noch, daß die Bart⸗ 
haare ſich weit leichter abſcheeren laſſen, wenn man 
eben aus dem Bette oder aus einem warmen Bade 
kommt. Die Tranſpiration hat ſie weicher gemacht, 
und das Raſirmeſſer haftet dann weit beſſer auf ih⸗ 
nen. Warum ahmt man diefes nicht kuͤnſtlich nach, 
indem man mit warmem Waſſer den Bart befeuch⸗ 
tet, den man ſcheeren will, um dadurch die Haare 
weicher zu machen. Aber fur dieſen Zweck iſt es 
nicht ausreichend, ſich das Antlitz mit etwas lauem 


Waſſer zu reiben und ſich eines weichen Dachspinſels 


zu bedienen. Das Waſſer muß einen hohen Tempe⸗ 
raturgrad beſitzen und man taucht alsdann in daſ⸗ 
ſelbe eher ein grobes, als ein feines linnenes Tuch, 
reibt kraͤftig die Barthaare und wiederholt dieſes mehr⸗ 
mals nach einander. Dann erſt mag man die Seife 
mit einem Dachspinſel auftragen, die jedoch am zweit 
maͤßigſten in heißem Waſſer aufgelöſt fein muß; und 
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größerer Sicherheit halber kann man auch das Nas 
ſirmeſſer ins heiße Waſſer tauchen. ö 
Dieſe Vorſchriften und viele andere, welche die 
Erfahrung taͤglich beſtaͤtigt, haben uns nothwendig 
geſchienen, ungeachtet der Geringfuͤgigkeit des Gegen⸗ 
ſtandes, auf welchen ſie ſich beziehen. Es iſt eine 
bekannte Sache, daß nichts leichter zu verfertigen iſt, 
als ein Raſirmeſſer, und doch fragt ſich jedermann, 
warum es ſo wenig gute Raſirmeſſer gibt. Eben ſo 
gut koͤnnte man die Frage aufwerfen, warum es fo 
wenig Menſchen gibt, die einander ahnlich find. 
Manche haben z. B. eine feine Haut und fehr » 
harte rauhe Haare; bei andern hat die Senfibilität 
das Extrem erreicht, und das Nervenſyſtem iſt außerſt 
reizbar. Manchmal iſt die Haut uneben, chagrinar⸗ 
tig, und das Raſirmeſſer kann nur holprig uͤber die⸗ 
ſelbe gefuͤhrt werden, mit Gefahr, Schnitte zu ver⸗ 
urſachen. Bei dem einen iſt das Haar hart und wi⸗ 
derſteht dem Meſſer im hohen Grade; bei dem an⸗ 
dern iſt es weich und weicht der Schaͤrfe. Alle dieſe 
Umſtaͤnde, welche von der Natur herruͤhren, werden 
dem Meſſerſchmiede beigemeſſen, weil es bequemer iſt, 
zu tadeln, als die Urfache des Uebels aufzuſuchen. 
Ein gutes Raſirmeſſer muß mit einem Wort hin⸗ 
laͤnglich ſcharf fein, um einen reinen Schnitt zu füh⸗ 
ren und von dem entgegenſtehenden harten Haar nicht 
aufgehalten zu werden. Die Schneide deſſelben muß 
fo ſanft fein, daß man fie nicht empfindet, hinlaͤng⸗ 
lich hart, um nicht ſtumpf zu werden und hinlaͤnglich 
fein, um auch das ſchwächſte Haar wegzunehmen. 
Um ein ſolches Raſirmeſſer zu verfertigen, muß 
man Stahl von guter Qualität anwenden, ihn gut 
bearbeiten, ihm eine gehörige Härte geben, gut an⸗ 
laſſen, eine feine gleichfoͤrmige und regelmaͤßige Schneide 
geben. ö E SER 


Unter allen Stahlſorten eignet ſich hierzu derje⸗ 
nige am beſten, welcher ganz homogen ſehr hart und 
dabei nicht bruͤchig iſt. In dieſem Betreff verdient 
der Gußſtahl den Vorzug, aber man muß ihn mit 
Vorſicht ſchmieden und eben ſo vorſichtig beim Gera⸗ 
debiegen behandeln. Der Fehler des Gußſtahls be⸗ 
ſteht darin, daß er etwas ſproͤde wird, wenn er die 
ſtrohgelbe Farbe erlangt hat. Daraus ergeben ſich 
nun zweierlei Gefahren, welche man zu vermeiden ver⸗ 
ſtehen muß. Beim Haͤrten biegen ſich haͤufig die 
Klingen, die nur geringe Staͤrke haben, und wenn 
man das Inſtrument wieder gerade richten will, ſo 
läuft man Gefahr, es zu zerbrechen, und das ereignet 
ſich unter vier Fallen immer einmal. Um dieſen Nach⸗ 
theil zu vermeiden, treiben manche Meſſerſchmiede das 
Anlaſſen zu weit, und es entſteht daraus ein anderes 
Uebel: die Qualitat des Raſirmeſſers hat ſich alsdann 
verändert, die Schneide dauert nicht mehr fo lange 
Zeit, und man iſt genoͤthigt, ſehr bald zum Steine 
ſeine Zuflucht zu nehmen. Dieſen Fehler haben die 
meiſten gewöhnlichen Raſirmeſſer, die nach dem zwei⸗ 
ten Raſiren nicht mehr ſchneiden. 1 

Es iſt ſehr ſchwer, auf den erſten Blick die Qua⸗ 
lität eines Raſitmeſſers zu erkennen. Die ſchoͤne Po⸗ 
litur und die Schoͤnheit des Meſſers ſind ſelten Zei⸗ 
chen, welche zu Rathe gezogen werden duͤrfen. Haͤu⸗ 
fig iſt eine Klinge mit einer fehlerhaften Stelle einer 
andern vorzuziehen, welche davon frei iſt; manchmal 
hat auch ein ganz reines und glattes Raſirmeſſer den 
Vorzug vor jedem andern. a „„ 

Die fehlerhaften Stellen (les pailles) ſchaden der 
Qualitat des Raſirmeſſers nicht, ſobald ſie nur von 
der oberflächlichen Bedeckung herrühren, weil dann 
die Schneide nichts damit zu thun hat. Auf der 
Schleifmuͤhle laſſen ſich dergleichen Mängel leicht be⸗ 
ſeitigen. So oft man alſo auf der aͤußern Oberflaͤche 


d. he gegen den Rüden der Klinge, eine fehlerhafte 
Stelle gewahr wird, fo laßt ſich daraus folgern, daß 
das Schweißen unvollſtaͤndig ſei, ohne daß man ir 
gend eine Folgerung gegen die Güte des Raſirmeſſers 
daraus herleiten kann. 5 

Dagegen ſind die fehlerhaften Stellen, die man 
an der Schneide bemerkt und welche die Arbeiter Bruͤ⸗ 
che nennen, faſt immer ein Beweis, daß das Raſir⸗ 
meſſer verworfen werden muͤſſe. Wenn eine ſolche 
bruͤchige Stelle ſo unbedeutend iſt, daß man in den 
Riß kein Haar einzuführen vermag, jo kann man 
die Klinge eine Zeitlang benutzen, aber es ereignet 
fi faſt immer, daß der Spalt auf der Schleifmuͤhle 
größer wird und daß man ſich des Inſtruments nicht 
mehr bedienen kann. Wenn man dabei beharrte, ſich 
mit einem ſolchen fehlerhaften Raſirmeſſer zu raſiren, 
ſo wuͤrde die Barthagre, welche von Zeit zu Zeit in 
dieſen Spalt geraͤth, heftig gezerrt, ausgeriſſen, oder 
nicht abgeſchnitten werden. Letzteres waͤre das ge⸗ 
ringſte Uebel. 5 
5 Die fehlerhaften Stellen in der Umhuͤllung des 

Stahlkerns ruͤhren faſt immer vom Haͤrten, ſelten 
vom Schmieden her. Die bruͤchigen Stellen dagegen 
haben darin ihren Grund, daß man den Stoff nicht 
heiß genug geſchmiedet hat, wenn namlich der Spalt 
etwas betrachtlich iſt. Es iſt ein feltener Fall, daß 
ein ſolcher Spalt beim Haͤrten nicht groͤßer werde. 


. V 
Veo m Sch mi e den. 

Die Art und Weiſe, wie ein Raſirmeſſer geſchmie⸗ 
det wird, ruͤhrt von der Qualität des Stahls her, den 
man dazu anwendet. ; 

Nimmt man zum Raſirmeſſer Gußſtahl, fo braucht 
er nicht gegerbt zu werden, und das Schmieden be⸗ 
ginnt ganz einfach am Ende der Stange. 
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Wendet man Cementſtahl an, fo macht ſich das 
Gerben nothwendig, und die Franzoſen nennen dieſe 
Arbeit forgeage en bobeche (das Schmieden in 
der Tuͤlle), weil zwei Stangen geſchmiedet und zu⸗ 
ſammengeſchweißt werden, von denen die eine die an⸗ 
dere zum Theil umgibt. g a N 

Um am Ende der Stange zu ſchmieden, muß 
man beruͤckſichtigen, daß der Gußſtahl nicht ſchweiß- 
warm gemacht werden kann, ja daß er manchmal 
nicht einmal eine Weißgluͤhhitze verträgt. Man muß 
alſo große Vorſicht anwenden, wenn man eine ſtaͤh⸗ 
lerne Klinge ohne Umgebung ſchmieden will. 

Sind dieſe Vorſichtsmaßregeln einmal zugegeben, 
fo fängt man damit an, das Ende der Stange, wel⸗ 
ches den Druck bilden ſoll, auszuſtrecken, man kruͤmmt 
es ein wenig und haut es mit einem Schneidemeiſel 
ab, fo daß dieſer gekruͤmmte Theil vom Uebrigen ge⸗ 
trennt iſt und dasjenige bildet, was die Franzoſen 
enlevure zu nennen pflegen. Das Schmieden in der 

Taulle iſt weit leichter, denn man kann dem durch die Tuͤlle 
geſchuͤtzten Stahl die ganze noͤthige Wärme geben und 
auch folglich weit mehr haͤrten. Dieſes Verfahren 
wird ſehr Pau in Frankreich angewendet, während 
die Engländer ihre Klingen lieber am Ende der Stange 
ſchmieden und im Schmieden des Gußſtahles eine Ge⸗ 
ſchicklichkeit beſitzen, die ihnen niemand ſtreitig ma⸗ 
chen kann. 1 

Das ſogenannte Schmieden in der File beſteht en 
darin, daß man eine Stange guten Stahl zwiſchen 
zwei Stangen geringern Stahl legt. Fur dieſen Zweck 
nimmt man eine Stange gewohnlichen Stahl, den 
man in die Breite auszieht und dann auf ſich ſelbſt 
umbiegt, fo daß zwiſchen beiden Oberflächen ein lee⸗ 
rer Raum bleibt, welcher die Stange guten Stahl 
aufnimmt. Der ſchlechtere Stahl bildet die Tülle 
und der andere den Kern. 


Sind dieſe Stuͤcken vereinigt und ins Feuer ges 
bracht, und befuͤrchtet man, daß demungeachtet der 
beſſere Stahl uͤberheizt werde, ſo thut man wohl, die 
Tuͤlle mit etwas Thonbrei zu uͤberziehen. Diefe Hülle 
ſchuͤtzt den Stahl und verhindert die Bildung von 
Kohlenſaͤure, welche, wie wir nochmals bemerken wol⸗ 
len, ſich immer bildet, wenn der Stahl mehrmals 
ins Feuer kommt. N 
Man bringt den Stahl mit feiner Tuͤlle ins Feuer, 
dergeſtalt, daß derjenige Theil, welcher die Schneide 
bildet, ſtets oben erhalten wird. Man muß vermei⸗ 
den, daß das Feuer nicht zu viele Zwiſchenraͤume 
darbiete. Das Feuer muß mit Kohlen unterhalten wer⸗ 
den, die frei von fremden Stoffen ſind, um Oxyda⸗ 
tion zu vermeiden. Man haͤlt anfangs das Feuer 
ſchwach und vermeidet, die Baͤlge in zu raſche Bewe⸗ 
gung zu ſetzen. Beſonders nimmt man darauf Rüͤck⸗ 
ſicht, daß das Feuer keinen Hammerſchlag bilde, was 
haufig der Fall iſt, wenn die Temperatur deſſelben 
nicht hoch genug geſteigert iſt. Es darf an der Zieh⸗ 
kette der Baͤlge nur langſam und ſchwach gezogen 
werden, und man muß die Baͤlge langſam niederge⸗ 
hen laſſen, indem man fie in kleinen Zwiſchenraͤumen 
wieder etwas in Thaͤtigkeit fest. Man muß den 
Stahl oft betrachten und ſich in Acht nehmen, daß 
er nicht ſchmilzt. Sollte man gewahr werden, daß 
er dazu geneigt ſei, ſo müßte man ihn ſogleich aus 
dem Feuer nehmen, mit Sand bedecken und ihn ſo⸗ 
dann wieder ins Feuer bringen. b 
Ein Zeichen, daß das Stück hinlänglich warm 
ſei, beſteht darin, wenn die Funken ſich vervielfaͤlti⸗ 
gen und wenn man einen geringen Grad des Ko⸗ 
chens vernimmt. Alsdann if es Zeit, das betreffende 
Stuͤck aus dem Feuer zu nehmen. BEER, N 
Bevor man es auf den Ambos bringt, thut man 
wohl, es in Sand zu ſtecken. Alsdann bringt man 


es mit der breiten Seite auf den Ambos und beginnt 
zur ſchmieden. 3 | . 1 ie 
Man zieht die Klinge mit ſchwachen Hammer⸗ 
ſchlaͤgen in die Breite, wobei man die Schneide mit 
ganz beſonderer Sorgfalt bearbeitet, um hier Riſſe 
oder den Mangel einer homogenen und dichten Be⸗ 
ſchaffenheit zu vermeiden, welcher Mangel oder Fehler 
ſich wahrend des Schweißens kund gibt. Das Schmie⸗ 
den auf der breiten Seite dauert ſo lange, als das 
kochende Geräufch vernommen wird. Sobald dieſes 
aufhört, biegt man die Stange und ſtellt fie auf den 
Ambos; hierauf bearbeitet man ſie in der Richtung 
ihrer Lange, indem man die Kraft des Hammers in 
dem Maße vermehrt, in welchem die Erkaͤltung be⸗ 
trachtlicher wird. Man bezweckt damit, dem Metall 
größere Dichtheit zu geben und die Riſſe zu entdecken, 
wenn dergleichen vorhanden ſein ſollten. In den er⸗ 
ſten Augenblicken und waͤhrend die Temperatur des 
Stahls ſehr hoch iſt „entweicht das Oryd, welches 


ſich dem Schweißen widerſetzt, durch dieſe Riſſe, und 
es findet eine faſt vollſtaͤndige Reinigung ſtat. 
Man darf nicht faumen, von Neuem auf der 
breiten Seite zu ſchmieden, um die Trennungen der 


Continuität aufzuheben. Endlich ſchlaͤgt man die 
ſcharfen Ecken auf derjenigen Seite nieder, welche die 
Schneide bilden ſoll, und bringt den Stoff abermals 
ins Felt: 1 e e e e e 

Man heizt ihn jetzt auf dieſelbe Weiſe, wie das 
erſtemal: es wird namlich das abgehauene Stück, aus 
welchem die Raſirmeſſerklinge gebildet werden foll, fo 
ins Feuer gelegt, daß die Schneide nach oben zu lie⸗ 
gen kommt; das Feuer wird ſchwach unterhalten, das 
geheizte Stück mit Sand bedeckt und wieder auf den 
Ambos gebracht. Man ſchmiedet nur auf eine mäßige 
und vorſichtige Weiſe, zieht den Druck der Klinge in 
Geſtalt einer Spitze aus und gibt ihm dieſelbe Krüͤm⸗ 
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mung, wie dem abgehauenen Stuck Gußſtahl. Hat 
man das Stuͤck Gußſtahl abgehauen, ſo faßt man es 
am Druck der Klinge mit einer Zange und bringt den 
fuͤr die Klinge beſtimmten Theil ins Feuer; man macht 
ihn weißgluͤhend und haͤmmert ihn auf dem Ambos, 
indem man die Schneide auf einem runden Theile deſ⸗ 
ſelben, z. B. auf dem Sperrhorne verdunnt. Indem 
man nach und nach und mit der gehoͤrigen Aufmerk⸗ 
ſamkeit den Hammer neigt, bringt man es dahin, die 
Schneide ziemlich dunn zu erhalten. ie; 
Bei dieſer letztern Behandlung tritt nun zuweilen 
der Fall ein, daß, wenn das Schweißen der Tuͤlle 
nicht gut ausgeführt worden, der Sauerſtoff ſich ei⸗ 
nes Theils des Kohlenſtoffs im Stahle bemächtigt 
und im Stuͤck ſelbſt eine Ausdehnung bewirkt. Dar⸗ 
aus entſteht eine Blaſe, die ſich immer mehr waͤh⸗ 
rend des Ausſtreckens entwickelt und das Schweißen 
gaͤnzlich verhindert. Das Kluͤgſte in einem ſolchen 
Falle beſteht immer darin, in die Blaſe zu ſtechen, 
damit die Kohlenſaͤure entweichen koͤnne, was oft mit 
einem vernehmbaren Geraͤuſch geſchieht, und dann das 
Stuͤck nochmals warm 


Kirſchrothgluͤhhitze erlangt hat, damit ſich dieſes Zei⸗ 
chen um ſo ſauberer auspraͤge. Hierauf heizt man 


fer legteren Manipula icht 
ebenfalls, die Klinge mit ſchwachen Hammerſch 
ganz glatt zu haͤmmern, und man fahrt dam 
bis die Klinge ſo weit erkaltet iſt, daß mat in 
die Hand nehmen kann. Kein Theil der Arbeit ver⸗ 
mehrt die Güte der Klinge in einem ſolchen Grade, 
wie das Kalthaͤmmern; es drängt die Maſſentheilchen 
des Metalls dichter zuſammen und gibt ihnen eine 
A 4 HER 


‚große Geſchloſſe enheit 


gen kalt 
? Inſtrumente erfter Dualität her⸗ 
ſtellen will, denn es iſt ſehr ſchwer, ihnen die Eigen⸗ 
ſchaft wieder zu geben, welche ſie durchs Anlaſſen ver⸗ 
loren haben. 4 een ; 5 


Der Rücken wird gewohnlich rund gefeilt, alsdann 
kommt man zur Schneide und zur Spie. Der 
bauchige oder der ſchneidende Theil muß von der Spies 
bis zum Druck ſehr regelmäßig ſein. Alles dieſes 
bietet keine Schwierigkeik dar, und wir glauben bei 
dieſen Einzelnheiten, die jedem Meſſerſchmiede bekannt 
find, nicht Länger verweilen zu muſſen. 
Ein Raſirmeſſer hat gewohnlich vom Einſchnitke 

des Drucks bis zur Spitze 3 Zoll Län e. Seite 
Breite iſt verſchieven, aber es iſt bei den Meſſerſchmie⸗ 

den ein angenommener Satz, daß die Breite des Ruk ! 
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Feng den vierten oder hoͤchſtens den dritten Theil die⸗ 
fer Breite betragen muͤſſe. Die Engländer und die 
Spanier fertigen ſehr breite Raſirmeſſer; in Frank⸗ 
reich find. die Klingen nicht über 12 Linien breit und 
delten unter Lin net dr Bar 
Die meiſten Arbeiter bohren die Klinge erſt, wenn 
ſie gehaͤrtet iſt, um nicht ihre Beſchaͤftigung veraͤn⸗ 
de muͤſſen. Damit iſt offenbar der ſchlimme Ue⸗ 
belſtand verbunden, daß man Gefahr. läuft, die Klinge 
während des Durchbohrens zu zerbrechen, und daß 
man fie andern Theils wegen der Hätte des Metalls 
nicht mit dem Bohrer behandeln kann. Ja man iſt 
ſogar faſt immer genoͤthigt, das Ende des Drucks, 
welches aus feinem Stahl beſteht, rothgluͤhend zu ma⸗ 
chen. Iſt dieſes geſchehen, ſo legt man unter die zu 
durchbohrende Stelle einen kleinen, ſchon durchbohrten 
Stahlblock und gerade uͤber dieſen Block ſetzt man 
den Durchſchlag, auf welchen man einen ſenkrechten 
Schlag gibt und ſomit das Durchlochen bewirkt. 
Wenn das Raſirmeſſer ſo gehaͤrtet iſt, wie wir früͤ⸗ 
her angegeben haben, jo muß es noch geſchliffen werben. 
1 „ 1 * 17 N nis 1771 
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f et d. 3. 
> s Sch ei e m 

Das Schleifen des Raſirmeſſers wird auf drei 
berſchiedenen Schleifmaſchinen bewerkſtelligt. Die erſte 
dient dazu, die Klinge blank zu machen, die zweite, 
“fie aus dem Groben herzustellen, und die dritte, um 
ihr die Schneide zu geben. Außer dieſen drei Schleif⸗ 
ſteinen, welche einzig und allein fuͤr die beiden, Flaͤ⸗ 
chen und fuͤr die Schneide der Klinge angewendet 
werden, bedienen ſich einige Meſſerſchmiede noch ei⸗ 
nes vierten, um den Ruͤcken blank zu ſchleifen. Die 

cken aller dieſer Schleifſteine müffen ganz ſcharf ſein, 
um gengu die verſchiedenen Einſchnitte treffen zu konnen. 


Man bringt den Druck des Raſtrmeſſers in einen 
falſchen hoͤlzernen Heft und bedient ſich deſſelben waͤh⸗ 
rend des Blankſchleifens. Man muß immer darauf 

ſehen, den Schleifſtein ſchraͤg auf die Klinge wirken 
zu laſſen. Man verduͤnnt die Schneide ſo lange, bis 
der Draht ganz deutlich zum Vorſchein kommt. Als⸗ 
dann bringt man die Schneide oben hin und ſchleiſt 
den Rüden blanf. u 

In dieſer Lage darf der Arbeiter nicht im Gering⸗ 
ſten mit der Fauſt wanken, ſondern er muß ſie feſt 
halten und ohne Bedenken das Metall vom Steine 
we en. 

Indem er die Klinge der Lange nach auf den 
Stein halt, ſo bekommt der Rüden die nothwen⸗ 
dige Abſchraͤgung; alsdann nimmt man die Klin⸗ 
ge aus dem Schleijßeſt, um den Druck blank a 
ſchleifen. ö 

Durch das Blankſchleifen oder Anſchlefen Wei e 
auf der Klinge Spuren zurück, die man wegnehmen 
muß, wenn man die Klinge bel Bildung der Schneide 
hohl ſchleift. Man darf die Klinge nicht zu ſtark am 

Rande der Schneide ſchleifen, damit nicht die Waͤrme 
dem Metall den Kohlenſtoff entziehe, ſondern man 
ſchleift eine Art von ſchraͤger Kante von zwei Linien 
Breite. Hierauf ſchleift man die Facette der Spiße 
auf einem kleinen Steine, indem man die Klinge in 
aufrechter Richtung auf den Stein haͤlt. Endlich ſetzt 
man das Meſſer wieder in den Schleifheft, um die 
Schneide auszubilden, bringt es fuͤr dieſen Zweck auf 
den Schleifſtein, laßt denſelben ſcharf von unten 110 
oben greifen und zerſtört die Schrägflaͤche, welche 
laͤngs der Schneide beſteht: man bildet von nem 
Ende bis zum andern einen ganz egalen Den) dr 
die Schneide iſt alsdann vollendet. A 
Ob die Schneide hinlaͤnglich ausgebildet e 


kennt man daran, wenn man die Striche, welche die ER 


s10 


beiden vorherigen) Schleifſteine gemacht haben, auf 
den Schleifſtein halt, auf welchem die Schneide ge⸗ 
ſchliffen wird, und wenn man ſieht, daß fie auch auf 
„dieſen Schleifſtein vollkommen paſſen und nur eine 
Ebene bilden, auf welche eine gerade Linie vollkommen 
genau gelegt werden kann. 5 ; 
Nach dem Schleifen kommt das Abziehen auf den 
verſchiedenen Wetzſteinen. N 0 
Zuerſt nimmt man den Draht auf dem Waſſer⸗ 
ſteine ab, indem man eine kleine ganz gleichfoͤrmige 
und feine Schraͤgflaͤche bildet, deren Parallelismus 
von einem Ende bis zum andern gut ausgeſprochen 
ſein muß; hierauf macht man die Probe auf dem 
Nagel und nimmt mit einem ſenkrechten und ſcharfen 
Strich die eben gebildete Schraͤgflaͤche weg; endlich 
nimmt man das Raſixmeſſer aus dem Schleifheft, 
putzt die Facetten des Druckes ab und ſchreitet zum 
Poliren. BE „ 
FFV 
Damit das Poliren ein gutes Reſultat gebe, muß 
die Klinge vollig trocken und gut abgewiſcht fein. 
„Die Polirſcheibe, auf welcher man die Rücken der 
Raſirmeſſer polirt, hat zwei Rinnen und nimmt ge⸗ 
nau die Tuͤlle der Klinge auf. Diejenige Polirſcheibe, 
auf welcher die Klingen polirt werden, iſt klein und 
blos von etwas größerem Durchmeſſer, als der Schleif⸗ 
ſtein, auf welchem die Schneide gebildet wird. Waͤre 
die Polirſcheibe zu klein, ſo wurde die Arbeit langer 
dauern Es iſt dagegen vortheilhaft, ſich einer Scheibe 
von einem gegebenen Durchmeſſer zu bedienen, damit 
ſie die ganze Concavitaͤt ausfuͤllt, welche durch den 
Schleifſtein erzeugt worden iſt. ED 
„Der Einſchnitt gibt haufig der Raſirmeſſerklinge 
ein gefalliges Anſehn. Man muß ihn deshalb ganz 
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ſcharf bilden, und fuͤr dieſen Zweck iſt es nothwendig, 
eine ganz runde Polirſcheibe mit vollig ſcharfen Raͤn⸗ 
dern zu haben. ER . 

Wir haben im Artikel, welcher vom Schleifen 
handelte, gezeigt, wie viel darauf ankomme, eine zu 
ſtarke Erhitzung der Klingen zu vermeiden. Auf der 
Polirſcheibe hat der Meſſerſchmied zwei Mittel, das 
Heißwerden der Klinge zu verhindern. Das erſtere 
beſteht darin, ein halbes Dutzend Klingen zu ſchlei⸗ 


fen oder zu poliren, die er zugleich mit Schleifheften f 


verſieht. Spuͤrt er nun, daß eine Klinge heiß wird, 
fo nimmt er eine andere vor, indem er die erſtere zu⸗ 
ruͤcklegt u. |. w. Iſt erſtere kalt geworden, jo bringt 
er fie dann wieder auf die Polirſcheibe. Das zweite 
Mittel beſteht darin, zuerſt die eine Seite an jeder 
Klinge zu poliren und eine nach der andern kalt 
werden zu laſſen, während er die andern Seiten 
%%%%%ͤͤöͤ; 

Die Arbeit hat viele Aehnlichkeit mit dem Schlei⸗ 
fen; das Raſirmeſſer wird auf eine ähnliche Weiſe 
gehalten. Man gewinnt die Schraͤgkante oder Bahn auf 
dem Waſſerſteine, indem man nach und nach die Spu⸗ 
ren wegnimmt, welche der Schleifſtein zuruͤckgelaſſen 
hat. Man vereinigt die Wirkungen der Polirſcheibe 
dergeſtalt, daß eine ganz ausgeglichene Oberflache ent⸗ 
ſteht; alsdann gibt man den Glanz auf die W 

wie im allgemeinen Artikel uͤber das Poliren an 

en worden iſt. ER 75 
Nachdem die Klingen gut polirt find, verfährt 
man eben fo an jedem Drucke der Klingen, die man 
aus den Heften nimmt und auf eine ähnliche Weſſe 
behandelt, wie bereits beſchrieben worden iſt, inden 
man naͤmlich die Klinge eben fo hält, wie beim Schle 
fen angegeben worden. , 


N ae urn 


0 Die Sufammenfesung 


Die Zuſammenſetzung eines Raſirmeſſers iſt hoͤchſt 
einfach, weil es nur aus drei verſchiedenen Stuͤcken 
beſteht, namlich aus der Klinge, dem Heft und den 
Nieten. Letztere ſind gewoͤhnlich mit einer Roſette 
i BR 
Sobald 


„ um zu 


man 
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Der Stoff, aus welchem eine Lanzette gebildet 
werden ſoll, muß ganz geſund, vom dichteſten Korn, 
ohne Bruch und ohne Aſchenflecken ſein. Der ſchick⸗ 
lichſte Stahl iſt der Gußſtahl, oder wenigſtens gut 
gegerbter Brennſtahl; er darf aber keinen Fehler ha⸗ 
ben und muß gut vor dem Schmieden geprüft werden. 
Man ſtreckt die Stahlſtange in kleine a von 


3 Linien Breite und 1 Linie Dicke aus. Dieſes erſte 
Schmieden muß mit Sorgfalt und bei maͤßiger Er⸗ 

waͤrmung ausgefuhrt werden, um allen Sinter und 
alle Mängel zu vermeiden. Iſt dieſes geſchehen, ſo 
macht man den Stahl beinahe weißgluͤhend, jedoch 
ohne ihn zu ſchweißen, und macht den Einſchnitt fur 
die Angel zu beiden Seiten auf der Randſchaͤrfe des 
Amboſes mit der Bahn des Hammers. Man ſchmie⸗ 
det hierauf ganz leicht die Spitze und, indem man die⸗ 
ſelbe bis ans Ende verduͤnnt, bildet man die beiden 
Schneiden, ſo daß in der Mitte eine ſcharfe Exhds 
hung ſtehen bleibt, die man immer ſanfter zulaufen 
laßt, fo daß fie zuletzt wenig merklich bleibt. Die⸗ 
ſes alles muß mit einer einzigen Waͤrme ausgefuͤhrt 


werden. } N 
Um die Angel zu bilden und dann von der Stange 
abzuhauen, gibt man eine neue Wärme. Alsdann 
haut man die Lanzette mittelſt eines Schneidemeiſels 
von der Stahlſtange ab, ergreift die Klinge mit einer 
1 75 und ſpitzt die Angel mittelſt ſchwacher Hammer⸗ 
aͤge zu. 4 RP) e e 
Wenn ein Meſſerſchmied geſchickt iſt, ſo bedient 
er ſich zum Abhauen nicht des Schneidemeiſels; er 
legt die Angel auf die ſcharfe Kante des Amboſes 
und verdünnt mit ſchwachen Schlägen. das Metall zu 
einer Spitze, wobei er zugleich den Zweck erreicht, es 
gänzlich abzuhauen. Dabei erſpart er aber eine Wa 
und beträchtliche Zeit. 


ent x, 
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Wenn die Lanzette geſchmiedet iſt, fo muß man 
darauf denken, ſie anzulaſſen. Gewoͤhnlich ſchmiedet 
man eine gewiſſe Zahl Lanzettenklingen und bindet 
fie mit einem Eiſendraht in ein kleines Buͤndel zu: 
ſammen, welches man auf ein Holzkohlenfeuer legt. 
Hier erfolgt das Anlaſſen und das Verkuhlen von 
ſelb } ; 


Der Zweck des Anlaſſens der Lanzetten lauft dar⸗ 
auf hinaus, daß man die Marke des Meſſerſchmieds 
auf die Klinge ſchlagen kann, ohne daß dieſelbe ber⸗ 
ſtet, denn ohne dieſe Vorſicht würde der Stahl dieſe 
Operation nicht aushalten. Gleich nach dem Anlaſ⸗ 
fen haͤmmert man die Klinge mit ſchwachen Schlä= 
gen, um die Spuren des im Feuer entſtandenen Oxy⸗ 
des wegzunehmen; endlich wird die Klinge blank ge⸗ 
feilt, wobei man fie in einem Feilkloben halt und ihr 
eine hoͤlzerne Unterlage gibt. 7 
Nachdem dieſes geſchehen iſt, fchlägt man mit ei⸗ 
nem Durchſchlage das Loch fuͤr den Niet und gleich 
darauf fchlagt man auch die Marke auf die Klinge. 
Jeder Meſſerſchmied markirt die Lanzetten auf feine 
Weiſe, indeſſen gibt es einige Regeln, von denen man 
ſich nicht entfernen darf. Man ſetzt den Namen des 
Fabrikanten der Laͤnge oder der Breite nach auf die 
Klinge, wobei die Buchſtaben eine gerade Linie bil⸗ 
den muͤſſen. : e 
um die Marke ohne Gefahr auf die Klinge zu 
ſchlagen, legt man letztere mit der breiten Seite auf 
einen Ambos und gibt dann auf den Stempel einen 
mäßigen Schlag, damit der Stahl nicht zerbricht, was 
wegen ſeiner außerordentlichen Feinheit ſehr leicht ge⸗ 
ſchehen kann, und man bedient ſich fur dieſen Zweck 
eines Hammers von hoͤchſtens 5 bis 6 Unzen Schwere. 
Das Anlaſſen nimmt immer dem Stahl, welche 
Vorſicht man auch anwenden moͤge, ſowohl Körper 
als Zaͤhheit, die man ihm vor dem Haͤrten nothwen⸗ 


digerweiſe wieder geben muß. Für dieſen Zweck thut 
man wohl, die Klingen mit ſchwachen Hammerſchlaͤ⸗ 
gen kalt zu haͤmmern. Alsdann bindet man die Lan⸗ 
zetten mit einem Modell in ein Buͤndel zuſammen 
und zieht das Bündel feſter mittelſt eines Bolzens, 
worauf man nach allen Richtungen feilt. 12 
Der Bolzen iſt aus Stahl und koniſch gefeilt, 

d. h. er nimmt von dem einen Ende nach dem an⸗ 
dern hin ab, iſt rund, gehaͤrtet und blau angelaſſen. 


8. 1. 


115 Von dem Härten, 9 


Ehe man zum Härten ſchreitet, muß man die 
noch vorhandenen Feilenſtriche wegbringen und die 
Klingen mit Sorgfalt zurichten. e ee e 
Nach dieſer Vorbereitung nimmt man auf einmal 
zwei Lanzettenklingen, die man mittelſt der Zange feſt⸗ 
halt, und erponirt fie einem ſehr ſchwachen Schmiede⸗ 
feuer von kleinen Kohlenſtuͤcken; man ſetzt den Bla⸗ 
ſebalg in ſehr ſchwache Thaͤtigkeit und heizt die Klin⸗ 
gen, bis ſie roſenroth werden. Hierauf taucht man 
fie in kaltes Waſſer und ſieht beſonders darauf, die 
Angeln nicht mit zu haͤrten. ee KT 
Würde man letztern Umſtand unberückſichtigt Yaf- 
ſen, ſo liefe man Gefahr, die Lanzette zu zerbrechen, 
wenn man die Angel abhauen wollte, weil dann al⸗ 


les Eiſen gleichmäßig: gehärtet fein würde. Das ein⸗ 


zige, in dieſem Fall noch anzuwendende Mittel be⸗ 
ſtaͤnde darin, eine ſtarke Flachzange rothgluͤhend zu 
machen und damit die Angel oder den Druck des In⸗ 
ſtruments zu halten, welches Verfahren einem Anlaſ⸗ 
fen gleich zu ſchaͤtzen iſt. 
„Manche Meſſerſchmiede harten ihre Lanzetten in 
Bündeln von 7 oder 8 Klingen, die mit Eiſendraht 
zuſammengebunden find, Man gibt ihnen im Feuer 
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die gehörige Farbe und haͤrtet fie, nachdem man fie 
aus dem Feuer herausgenommen hat. Dieſes Ver⸗ 
fahren iſt ohne Zweifel ein ſehr fehlerhaftes, denn die 
Temperatur kann in der Mitte und am aͤußern Um⸗ 
fange des Buͤndels ſich nicht gleich ſein, und aus dem⸗ 
ſelben Grunde kann auch die Harte nicht überall gleich 
ſein. Einige Klingen ſind haͤrter und andere wiederum 
zaͤher. Diejenigen an der Oberflaͤche des Buͤndels 
ſind ſehr gut gehaͤrtet, waͤhrend diejenigen in der 
Mitte nichk unmittelbar vom Waſſer deruͤhrt werden 
und oft weich bleiben. 8 ER 
Um dieſen letzten Uebelſtand zu vermeiden, find 
einige Meſſerſchmiede auf den Gedanken gekommen, 
im Kaſten zu harten, wobei fie folgendergeſtalt 
verfahren: ſie haben eine Art Kaſten aus feinem Blech 
ohne Boden und Deckel, legen in denſelben 14 bis 
15 Lanzetten, ganz ſo geordnet, wie im Buͤndel, und 
bringen das Ganze ſo in gluͤhende Kohlen. Wenn 
der Kaſten roſenroth oder hellkirſchroth gluͤhend ge⸗ 
worden iſt, ergreifen ſie ihn mit der Zange, und in⸗ 
dem ſie ihn uͤber Waſſer ſchuͤtteln, fallen die Klingen 
heraus, trennen und haͤrten ſich zu gleicher Zeit. 
Dieſes Verfahren unterliegt allerdings den Aus⸗ 
ſtellungen nicht, welche man dem Härten im Bündel 
gemacht hat, aber ſie hat denſelben Nachtheil in Be⸗ 
zug auf das Heizen. Beide Verfahrungsweiſen ha⸗ 
ben ubrigens den Nachtheil mit einander gemein, daß 
ſie nicht allein die Klinge haͤrten, ſondern auch den 
Druck und die Angel, weshalb man letztere mit der 
Zange wieder anlaſſen muß. N Feen 


JJCGCCCCCCCCC TE NN 
Die Lanzette wird mit der goldgelben Farbe an⸗ 
gelaſſen, wenigſtens derjenige Theil, mit welchem man 
in die Epidermis einzuſtechen pflegt. ; 


Soll’ das Inſtrument vollkommen fein und in den 
Haͤnden des Operateurs nicht zerbrechen, fo muß es 
eine große Elaſticität haben, Zaͤhigkeit und eine feine 

unnd entſchiedene Schärfe beſitzen. Dieſe verſchiedenen 
Eigenſchaften werden ihm durchs Anlaſſen gegeben, 
welches von der Spitze, die goldgelb angelaſſen wird, 
bis zum Loche für den Niet nuͤancirt, indem letzterer 

Theil bis zur blauen Farbe angelaſſen wird. Wir ha⸗ 
ben weiter oben, wo vom Anlaſſen gehandelt wurde, 
angegeben, wie dieſes Reſultat erlangt werden muß, 
und weiſen den Leſer darauf zuruͤck. Wir haben ge⸗ 
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„ 


318 


die man für dieſen Zweck ausdrücklich 
9 Hierauf bringt man die Klinge auf 
die Schleifmühle, mit der Ruͤckſicht, fie nicht der Lange 


nach abzuſchleifen. i Salis 
Weiter vorn, wo vom Schleifen die Rede war, 
ſind die Regeln angegeben für das Abſchleifen der Lan⸗ 
zetten, und wir verweiſen darauf, um keine Wiederho⸗ 
lung noͤthig zu haben. 20) 
Man darf indeſſen nicht unterlaſſen, bei jeder 
neuen Operation die temporaͤren Hefte zu veraͤndern. 
Wurde man dieſe Vorſicht vernachlaͤſſigen, ſo wuͤrden 
die Sandkoͤrner beim Poliven unter den Schmirgel ge⸗ 
rathen, Linien ziehen und der Arbeit nachtheilig fein. 
Da, wo vom Abziehen und vom Poliren im All⸗ 
gemeinen gehandelt worden iſt, iſt auch aus einander 
geſetzt worden, wie man es anzufangen habe, um die 
Lanzette dieſen beiden Operatſonen zu unterwerfen. 
Wir enthalten uns deshalb hier abermals davon zu 
ſprechen. Ac i i J e he An) 85 N 


don der Baoffung.. 


„Die Schalen oder Hefte der Lanzetten werden ge⸗ 
meiniglich aus Schildkrot gefertigt. enn ſie bis auf 
die Starke gebracht ſind, die man ihnen zu geben 
wüßſcht, ſo bohrt man mit Hilfe des Modells das 
Loch, alsdann legt man ſie in ein Buͤndel zuſammen 
und das Modell in die Mitte. Man ſpannt ſie nun 
in die hoͤlzerne Zwinge im Schraubſtock und gibt ih⸗ 
nen die durchs Modell beſtimmte Geſtalt“ Man run⸗ 
det einzeln hierauf die Oberfläche jeder Seite ab, kratzt, 
polirt und vollendet ſie. bar 2 
„Die Klinge der Lanzette legt ſich zwiſchen die She: 
len ganz ſo, wie un des Rafirmefjers. Sollen 
am Hefte oder an der Schale ausgeſtampfte Roſetten 
angewendet werden, ſo muß man eine kleine Roſette 
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darunter legen, damit die aͤußere eine feſte Lage bee 
komme. Der Niet muß aus Kupfer oder aus Sit 
ber fein, damit das Umnieten mit ſchwachen Ham⸗ 
merſchlaͤgen ſich leicht bewerkſtelligen laßt: und man 
nicht Gefahr lauft, die Schale zu zerbrechen. Er 
muß ganz genau in das Loch der Schalen paſſen, 
aber bequem durch das Loch der Klinge ſich ſchieben. 


Siebenter Artikel. 8 


Verſchiedene Inſtrumente und Gegenſtände, welche der 
1 Meſſerſchmied verfertigt. 
Die feche, 


wir eben beſchrie 


Arten ſchneidender Werkzeuge, welche 
ben haben, bildeten vor alten Zeiten 


alle Zweige der Kunſt des Meſſerſchmieds; man konnte 
damals wirklich die Verfertigung der hauptſäͤchlichſten 
bekannten Inſtrumente unter dieſe ſechſerlei Arten brin⸗ 


gen, und die Verfertigung der Ne RUE die 


Chirurgen anwenden, war einer beſondern Klaſſe von 
Arbeitern überlaſſen, welche ſich unter dem Namen 
der Meſſerſchmiede vorzugsweiſe der Verfertigung die⸗ 
ſer Art von Gegenſtaͤnden gewidmet hatten. 1 9 
Aber man würde einen ganz falſchen Begriff vom 
Umfange des Meſſerſchmieds haben, wenn man glaubte, 
daß feine Arbeit blos darin beſtände, Meſſer, Schee⸗ 
ten und andere Inſtrumente zu verfertigen, wie fie 
in der Haus wirthſchaft gebraucht werden. Seine Kunſt 
umfaßt nicht allein alles, was von Natur ſchneidend 
iſt, ſondern auch die Inſtrumente der Chirurgie und 
viele andere Werkzeuge von täglichem Gebrauch. 
„ Da die chirurgiſchen Inſtrumente einen beſtimmten 
„Theil der Arbeit des Meſſerſchmieds bilden, ſo haben 
wir fie in einen zweiten Theil dieſes Handbuchs verwei⸗ 
ſen zu muͤſſen geglaubt. Wir verweiſen auch den Leſer 
dahin und enthalten uns hier, irgend eine der zahlrei⸗ 
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chen W ene zu beſchreiben, welche die Ver⸗ 
fertigung chirurgiſcher Inſtrumente erheiſcht. in 
Was die Inſtrumente der Veterinarkunſt angeht, 
fo wollen wir ſie ſpaͤter beſchreiben. Wir verweiſen 
alfo den Leſer guf dasjenige, was darüber im A 


ten Theile geſagt werden wird. 


Von den Inſtrumenten, welche täglich t in 178 Haus⸗ 
wirthſchaft gebraucht werden, koͤnnen zwei als Typen 
der Fabrikation dienen, nämlich der Pfriem und der 

Korkzieher. 
5 Um einen Pfriem zu machen, beginnt man da⸗ 
mit, den Stahl viereckig bis auf 4 Linien Staͤrke zu 
ſtrecken; hierauf macht man die Spitze weißgluͤhend 
5 und ſtreckt ihn zu einer Pyramide von 3 Zoll Laͤnge, 
m ſchlaͤgt die vier ſcharfen Kanten mit ſchwachen 
igen nieder, damit der Pfriem nicht ſchie⸗ 
und ſobald er abgerundet iſt, haut man 
dem Schneidemeiſel ab. Man faßt hierauf 
& it der Zan, e, um das ſtarke Ende warm 
: Hl 1% und mittel einer ſchwachen Weißglͤhhitze 
di det man die Angel. N 
Wenn der friem keinen Heft bekommen ſoll, fo 
läßt man das Ende gegen die Angel hin weit ſtälker, 
als n Korper des Werkzeuges. Man rundet den 
Pfriem an dieſem Theile zu, und wenn man ihn feilt, 
ſo gibt man ihm eine kleine Kugel, welche den Griff 
et. Sobald man alle Pfriemen, deren man be⸗ 
geſchmiedet hat, ſo legt man ſie in ein Holz⸗ 
Achte läßt die Kohlen verbrennen und die ? e 
men von ſelbſt verküͤhlen. 
Wenn der Pfriem kalt iſt, ſo c man zum 
Befeilen deſſelben und faͤngt damit an, die Angel 
viereckig zu feilen, indem man einen Stollen erhaͤlt, 
der auf den Heft zu ſitzen kommt. Hierauf haͤlt man 
die Angel im Feilkloben, legt ſie auf eine hölzerne 
Unterlage und feilt rund. ee macht man mit⸗ 
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telft eines Schlages auf der ſcharfen Kante des am⸗ 
boſes und einer halbrunden Feile den Einſchnitt des 
Druckes. } RE 


Endlich nimmt man mit einer feinen Feile alle 


Spuren des Feuers und alle Unebenheiten hinweg, 
die nach dem Schleifen noch vorhanden ſind, ſchreitet 


hierauf zum Härten und laßt alsdann an. 


f 


Zum Anlaſſen waͤhlt man fuͤr die Spitze die ku⸗ 


pferrothe Farbe und die blaue fuͤr den uͤbrigen Theil 
des Werkzeuges. Die kupferrothe Farbe eignet ſich 
indeſſen nit für den Fall, wo die Spitze aus Guß⸗ 
ſtahl gebildet iſt. Hätte man zur Spitze deutſchen 
Stahl genommen, ſo muͤßte man das Anlaſſen bis 
zur violetten Farbe ſteigern. 5 

Um den Heft zu verfertigen, nimmt man ein Stud 
Holz von 3 Zoll Länge und 1 Zoll Stärke, Man 
bearbeitet es zuerſt mit dem Schneidemeſſer, alsdann 
mit der Raſpel und zuletzt mit der Feile. Man macht 
nun ein Zeichen am Ende des Stüds, jedoch genau 


im Mittelpunkte deſſelben, um es fo zu durchbohren, 
daß es gewiſſermaßen eine Scheide für die Angel ab⸗ 


gibt, die man einkittet. 

Hierauf polirt man den Griff nach den Grund⸗ 
ſaͤten und mit den Stoffen, die wir bereits angege⸗ 
ben haben. 0 


So werden Pfriemen aller Art, Durchſchlageiſen, 


Wetzſtaͤhle u. ſ. w. verfertigt. 


Der Korkzieher beſteht gewöhnlich gus drei Thei⸗ 


len, nämlich aus dem Ring oder dem Heft, aus der 


Ziehſchraube oder dem eigentlichen Korkzieher und aus 
der Schraube oder dem Niet, welcher die beiden er⸗ 


ſten Theile mit einander verbindet. 3 
Der Ring ift der Form nach verſchiedenartig; 
manchmal iſt er ſehr groß und bietet fo viel Raum 
dar, daß man vier Finger in denſelben einfühten kann. 
Am Reiſekorkzieher ift er klein und ſo eingerichtet, um 
Schauplatz 85. Bd. N 


» 
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das Futteral der Ziehſchraube aufzunehmen, welches in 
dieſer Stellung das Querſtuͤck des Griffes bildet. 
Statt eines Ringes hat der Korkzieher manchmal 
einen rechtwinkligen Heft. Derſelbe iſt manchmal aus 
Holz, manchmal aus Horn und manchmal aus Me⸗ 
tall verfertigt. Manchmal befeſtigt man an das eine 
Ende deſſelben eine Bürſte, um damit denjenigen Theil 
des Flaſchenhalſes reinigen zu koͤnnen, den das Pech 
einzunehmen pflegt, mit welchem man den Stopſel 
und die Mündung der Bouteille zu verſchließen pflegt. 
Fuͤr das Oeffnen der Champagnerbouteillen gibt man 
dem andern Ende eine Art von Haken. 15 
Die Ziehſchraube iſt entweder in ein maſſives 
Stuͤck geſchnitten, oder ſpiralfoͤrmig gewunden. Im 
erſtern Fall iſt es ein koniſches Stuͤck, um welches 
ſpiralfoͤrmige Gewinde gelegt ſind, welche von hinten 
nach vorn immer feiner werden, Bei der gewunde⸗ 
zen Ziehſchraube dagegen bildet der mittlere Raum ei⸗ 
en hohlen Cylinder, um welchen ſich ſeiner Laͤnge 
nach ein viereckiges, rundes oder dreieckiges Gewinde 
fortſetzt. 5 
Die Ziehſchraube eines Korkziehers muß kirſchroth 
gehaͤrtet werden; alsdann wiſcht man ſie ſorgfaͤltig 
ab, reibt fie mit Oel, mit Talg oder mit Fett, bringt 
fie ſodann auf ein Kohlenfeuer, wendet fie mehrmals, 
damit fie uberall gleichmäßig erwaͤrmt werde, nimmt 
ſie aus dem Kohlenfeuer, ſobald das Oel oder das 
Fett ſich entzuͤnden. Man läßt das Oel ſo lange 
brennen, bis es auslöſcht und haͤrtet alsdann im Waſ⸗ 
ſer. So bekommt man auf dem angelaſſenen Stück 
eine blaue Farbe, der Korkzieher erhält große Zaͤh⸗ 
00 J a eignet ſich vortrefflich für den beabſichtigten 
Zweck. NE f 
Der Korkzieher mit Gehaͤuſe iſt ein weit 
complicirteres Inſtrument. Die maffive Ziehſchraube 
> bewegt ſich nämlich in einem Gehaͤuſe, welches ihr ei⸗ 


nerſeits zum Unterſtuͤtzungspunkte dient und anderer: 
ſeits auf die Bouteille druckt. Nachdem der Korkzie⸗ 
her in den Kork eingedrungen iſt, ſo dreht er ſich 
fortwährend und zwingt den Kork der Ziehſchraube 
entlang bis ins Gehaͤuſe emporzuſteigen, aus welchem 
man ihn durch eine entgegengeſetzte Bewegung her⸗ 
Austreten läßt.. 1 
Der Faßbohrer iſt eine Art Korkzieher, deſſen 
man ſich zum Anbohren der Fäffer bedient. Seine 
Bohrſpitze hat zu gleicher Zeit eine volle und eine ge- 
wundene Schraube. e 
Wir wollen hier nicht alle andern Arten von In⸗ 
ſtrumenten, die der Meſſerſchmied verfertigt, nament⸗ 
lich anführen; fie find. ſehr zahlreich und müffen dem 
Scharffinne des Arbeiters uͤberlaſſen werden, fur wel⸗ 
chen ſchon die Beſichtigung eines dieſer Inſtrumente 
weit nuͤtzlicher ſein wird, als alle Beſchreibungen, die 
wir davon machen koͤnnten. . 


7 


Zweiter Abſchnitt. 
Von der Verfertigung der Befte oder Schalen. 


Der Meſſerſchmied verfertigt feine Hefte oder Scha⸗ 
len aus Metall, aus Holz oder aus thieriſchen Stof⸗ 
fen, z. B. aus Horn, Elfenbein, Schildkrot u. ſ. w. 

„Im erſten Theile dieſes Werkes, wo von den Me⸗ 
tallen gehandelt wird, haben wir eine kurze Ueber⸗ 
fit der Stoffe gegeben, welche zur Verfertigung der 
Hefte benutzt werden; in dieſem Abſchnitte wollen wir 
darthun, wie die Hefte verfertigt werden. W 

Wir theilen ihn deshalb in drei Kapitel, Das 
erſte Kapitel umfaßt das Zurichten oder die Kunſt, 

8 N n 


die verſchiedenen Stoffe mit der Säge zu trennen und 


die Hefte aus dem Groben zu arbeiten. 


x 


Das zweite Kapitel verbreitet ſich über das Po⸗ 
liren, und das dritte uͤber das Faͤrben und Beizen 


der Bete? 


\ 


Ri Erſtes Vapitel. 
een. 


Unter Zurichten verſtehen wir die Kunſt des Saͤ⸗ 
gens, des Zuſchneidens, des Erweichens, des Rich⸗ 
tens, des Feilens und des Bearbeitens der Inſtru⸗ 
menthefte aus dem Groben. 9 
Die Eintheilung, welche uns als die natuͤrlichſte 
erſchienen iſt, iſt die bereits im erſten Theil angewen⸗ 
dete, die wir deshalb auch hier beibehalten. Wir han⸗ 
deln naͤmlich zuerſt von dem Zurichten der Hölzer 
und dann von dem Zurichten der animaliſchen 
Subſtanzen. 


7 


Erſter Artikel. ! 
Vom Zurichten der Hölzer. 


Es gibt zweierlei Arten, wie Meſſerſchmiede die 
„Holzer zuſchneiden laſſen, namlich zu Blochen oder 
zu Bohlen. Sollen die Hölzer zu Blochen geſchnit⸗ 
ten werden, ſo werden die Holzſtaͤmme durch ihre 
ganze Dicke in mehrere Stüde zerſchnitten. 

Sollen Bohlen aus dem Stamme geſchnitten wer⸗ 
den, fo zerſchneidet man ihn feiner Länge nach in 


Breter oder Platten von mehr oder weniger Dicke. 


Wenn man hierauf die Richtung der Faſern des 


Holzes in Beruückſichtigung zieht, fo gibt es zweierlei 


Arten, das Holz mit der Saͤge zu trennen, nämlich 
in der Richtung der Faſern, oder gegen die Richtung 
der Faſern, oder übers Hirn. n 


Das Ebenholz wird zu Blochen geſchnitten, als⸗ 
dann der Richtung der Faſern nach in volle Staͤbe 
oder Hefte. Daſſelbe gilt auch von dem Chinaholz, 

von dem Paliſanderholz und mehrern andern Sorten. 

Das Roſenholz, das violete Holz und die glaͤn⸗ 
zenden Hoͤlzer werden wie das Ebenholz geſchnitten, ſo⸗ 
bald man ſie in der Richtung der Faſern verarbeiten 
will; aber die Schönheit der Adern dieſer Hölzer ver⸗ 

anlaßt oft, fie übers Hirn zu schneiden. Fi 
Dazu wählt man die fhönften Stuͤcke, die ganz 
geſund ſind; man ſieht auch nach, ob die Farben der⸗ 
ſelben lebhaft, die Adern concentriſch, ganz fein und 
eng ſind. Dieſe Unterſuchung nimmt man an bei⸗ 
den Enden des Holzbloches vor. g 9 

Hat man einmal das Bloch unterſucht und ge⸗ 
wählt, fo verzeichnet man die Staͤrke der Abſchnifte 
welche von demſelben gemacht werden ſollen, und dieſe 
Staͤrke richtet ſich nach der Staͤrke der Hefte. Man 
ſchneidet hierauf mit der Schülpfäge und trennt die 
erhaltenen Abſchnitte. 5 h 
Die Bohlen aus der Mitte find immer die ſchoͤn ⸗ 
ſten, wogegen es nicht der Mühe werth iſt, diejeni⸗ 
gen von der Oberflaͤche uͤbers Hirn zu zerſchneiden. 
Die zwiſchen erſtern und letztern nehmen auch dieſe 
Stellung ihrem Werthe nach ein. ; 

Iſt das Holz in Bloche zerſchnitten, fo unterſucht 
man die Richtung der innern Spalte. Im Eben⸗ 
holze z. B. trifft man, wenn es nicht geſund iſt, leere 
Raume, Riſſe und Kluͤfte an, welche faſt immer vom 
Mittelpunkt auslaufen, in der ganzen Stärke des 

Bloches ſich verbreiten und zwiſchen der Mitte und 
der Oberfläche endigen. Um geſunde Hefte, welche 
frei von Spalten ſind, zu erhalten, muß man durch⸗ 
aus mit einem Hammer und einem Hackemeſſer das 
Holz an dieſen mangelhaften Stellen trennen, indem 
man die Schneide des Meſſers direkt in den Spalt 
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fest. Man ſpannt hierauf dieſe Holzviertel in den 
Schraubſtock und ſchneidet daraus Platten ſo dick, wie 
man ſie gerade noͤthig hat; letztere werden alsdann in 
Stäbe geſchnitten. . e e 
Alles Holz, welches nach der Richtung der Faſern 
verarbeitet wird, muß ſo geſchnitten werden, wie das 
Ebenholz. 1 fe 
Das Roſenholz, das violete Holz, das Mahago⸗ 
nyholz u. ſ. w. werden übers Hirn geſchnitten ver⸗ 
arbeitet. . ; 
Am ſie zu ſchneiden, ſpannt man eine Bohle der⸗ 
geſtalt in den Schraubſtock, daß ſie ihre Oberflaͤche 
hoktzontal darbietet; man ſetzt die Sage ſchraͤg auf 
die Bohle und ſchneidet die Stücken fuͤr die Hefte ab. 
Iſt einmal das Holz gefehnittena fo verwahrt man 
es an einem Orte, der weder von Feuchtigkeit, noch 
von Warme zu leiden hat, damit es weder reißt, noch 


ſich wirft. 


Das Paliſanderholz laͤßt ſich mit dem Hackemeſ⸗ 

ſer und dem Hammer ſpalten, ein Verfahren, welches 
fi für die Hefte der Federmeſſer und der Radirmeſ⸗ 
ſer eignet; aber der Meſſerſchmied Perret, deſſen 
Autorität in dergleichen Dingen von großem Gewicht 
iſt, behauptet, daß es vortheilhafter ſei, die Hefte zu 
ſaͤgen, weil die Aſtſtellen faſt immer großen Verluͤſt 


verurſachen. \ 
Die Aſtknoten koͤnnen nicht ſpalten, deshalb muß 
man die Stuͤcken zu Heften, welche dergleichen viel⸗ 
leicht enthalten, mit der Saͤge ſchneiden. e 5 
Unter allen Holzarten ſpaltet das Chinaholz am 
beſten und laͤßt ſich ſehr gut trennen, aber ungeach⸗ 
tet dieſer Eigenſchaft iſt es immer vortheilhaft, es mit 
der Säge zu ſchneiden. In den großen Meſſerfabri⸗ 
ken, wo viele ordinaͤre Meſſer verfertigt werden, ver⸗ 
arbeitet man Buchenholz und Buchsbaumholz, und 


nach Hrn. Fougeroux de Bonds 
St. Etienne auf folgende Weiſe behand 


Die Hefte der ordinaͤren Meſſer werden 1 15 
lich von Buchenholz, manchmal aber auch von Buchs⸗ 
baumholz verfertigt. Man wendet noch andere Höl⸗ 
zer an, jedoch ſeltener. 


Das Buchenholz hat vor jedem andern bin Vor- 
00 weil es 5 ee 10 gut . eine 1 


ben en 1 


Wenn man Vuchenheh ihne um en 
ſerhefte zu arbeiten, fo beginnt man damit, das Bloch 
in Scheiben zu zerſchneiden von gewöhnlich 6 Zoll 
oder mehr oder weniger Höhe, je nach der Meſſer⸗ 5 
ſorte, für welche die Hefte beſtimmt find. Man 
ſpaltet dieſen Klotz in mehrere Stuͤcke, wobei man 
immer der Richtung der Holzfaſern folgt. Bei die⸗ 
ſer Arbeit wird keine große Vorſicht angewendet. Man 
legt den Holzabſchnitt auf ein Hackeklotz und ſpaltet 
ihn mit einer Axt oder einem Beil in mehrere Theile, 
was nicht naher beſchrieben zu werden braucht. 

Die Mitte des Baums, d. h. dekjenige Theil, 
welcher ſich im Mittelpunkte befindet, wird als un⸗ 
brauchbar weggeworfen. Man weiß, daß bei der 

Buche derjenige Theil, welcher unmittelbar unter der 
Rinde liegt, der beſte und zugleich derjenige iff, wel⸗ 
cher ſich am leichteſten arbeitet. Man gibt dieſen ge⸗ 
trennten Holzſtücken 1 Zoll oder 14 Zoll Stärke. Sie 
haben mehr oder weniger Lange, je nach der Art des 
Heftes, welcher daraus verfertigt werden fol, 
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Ein Arbeiter nimmt dieſe Holzſtuͤcke, behackt ſie 
auf einem Hackeklotze mit feinem Beil und arbeitet die 

Geſtalt, die ſie bekommen ſollen, aus dem Groben. 
Er laßt einem andern Arbeiter an denſelben mehr oder 
weniger zu thun uͤbrig. ; 

Dieſe Arbeiter ſtehen einander gewöhnlich ſehr nahe, 
damit ſie ſich die aus dem Groben zugehauenen Hefte 
bequem zureichen können. ke 

Einer von ihnen ſitzt auf einer Schnitzebank. Dieſe 
Bank beſteht aus einem Bret, welches an der einen 
Seite auf einem Fuße und an der andern Seite auf 
gu Fußen ruht. Das Bret hat eine horizontale 

age an einem Ende der Tafel, welche die Bafts deſ⸗ 
ſelben bildet. Man hat ein kleines ſenkrechtes Brek, 
oder ein Kloͤtzchen auf der Bank befeſtigt und zwar 
zur linken Seite des Arbeiters. In dieſes Bretchen 
oder Klötzchen iſt eine Oeffnung gemacht für den Zweck, 
das Ende eines Schneidemeſſers aufzunehmen, das quer 
uber die Bank gerichtet iſt und ſich frei bewegen kann, 

indem das erwahnte Ende des Schneidemeſſers immer 
in dieſer Oeffnung feſtgehalten wird. 

„Der Arbeiter ſitzt reitlings auf dieſer Bank und 
fuhrt das Schneidemeſſer, indem er es am andern 
Ende ergreift, welches man mit einem Griffe verſehen 
hat, damit es bequemer zu handhaben fei. 5 

Der Arbeiter führe dieſes Schneidemeſſer, wie man 
ſiteeht, nur mit einer einzigen Hand, und mit der an⸗ 
dern Hand haͤlt er das Stuck Holz, welches er dem 
Schneidemeſſer von der ſchicklichſten Seite darbietet. 
So arbeitet er den Heft mit dieſem Werkzeuge aus dem 
Groben aus und gibt letzterm jede beliebige Bewegung; 
und wenn er es mit Geſchicklichkeit zu führen ver⸗ 
ſteht, ſo iſt ſein Heft in kurzer Zeit aus dem Gro⸗ 
ben hergeſtellt. Er hat ihm eine Geſtalt gegeben, die 
ſich derjenigen ſehr nähert, welche er haben muß, ehe er 
in die Form kommt; indeſſen kommen dieſe aus dem 


Groben gearbeiteten Holzſtücke zu einem andern Ar 
beiter, welcher vor einem Schraubſtocke ſteht, der in 
ſolcher Hoͤhe auf einer Werkbank befeſtigt iſt, daß der 
Arbeiter vor demſelben ſtehend arbeiter. In dieſen 
Schraubſtock ſpannt der Arbeiter eine Kluppe, welchen 
Namen man einer hoͤlzernen Zwinge gibt, in welche 
man den zu ſchneidenden Heft legt. Dieſe Kluppe 
iſt aus einem duͤnnen Stuͤck Holz gebildet, ſeiner 
ganzen Länge nach getrennt, um zu verhindern, daß 
ſich die Kuppe nicht ihrer ganzen Laͤnge nach ſchließt. 
Man legt zwiſchen die beiden getrennten Theile das 
kleine Stück Holz; und wenn das Stuͤck, welches 
mit Hilfe der Kluppe gehalten werden ſoll, zwiſchen 
die beiden Schenkel gelegt iſt, fo druͤckt man fie mit 
dem eiſernen Schraubſtock zuſammen. Auf dieſe Weiſe 
hat die Kluppe blos den Zweck, den Heft feſtzuhal⸗ 
ten, ohne ihn zu verderben, ſo daß keine Eindrücke 
von den Kneipen des Schraubſtockes auf dem Holze 
zuruͤckbleiben, wie es ſonſt der Fall fein würde, 
Waͤhrend der Heft in dieſer Zwinge durch den eis 
fernen Schraubſtock feſtgehalten wird, vollendet der 
Arbeiter den Heft mit mehrern Feilen. Seine Feilen 
ſind mehr eine Art Raſpel, deren ſchneidende Jaͤhne 
quer uͤber das Werkzeug laufen. Es gibt auch ſolche 
Werkzeuge, die mit mehr oder weniger ſtarken Zaͤh⸗ 
nen beſetzt und die mehr oder weniger breit ſind. Der 
Arbeiter bedient ſich der einen oder der andern Art 
dieſer Raſpeln, je nachdem ſeine Arbeit ihrer Vollen⸗ 
dung mehr oder weniger nahe iſt. Es bedienen ſich 
ubrigens mehrere Arten der Arbeiter der Raſpeln oder 
Beſchrotfeilen. 5 25 
Der Arbeiter vollendet feinen Heft mit dieſem 
Werkzeug und gibt ihm eine Geſtalt, die derjenigen 
ſehr nahe kommt, welche der Heft in der Form an⸗ 
nehmen fol. Er darf nicht fo viel Holz ſtehen la 
fen, denn die Form koͤnnte vielleicht dieſen Ueberſchuß, 
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wenn er zu beträchtlich wäre, nicht vollſtaͤndig weg⸗ 
nehmen. Der Heft muß indeſſen ſtaͤrker fein, als um 
bequem in die Form gelegt werden zu können, da⸗ 
mit er die Geſtalt der Form annehme und in allen 
ſeinen Theilen genau den Abdruck derſelben erhalte. 
Die Uebung bringt es bei ihm dahin, daß er dem 
Ziele ſehr nahe kommt, ohne etwas vor Augen zu 
haben, nach welchem er ſich in dieſer Hinſicht rich⸗ 
ten konnte. ; 
Wenn ein einziger Arbeiter die ganze Arbeit von 
Anfang bis zu Ende verrichtet, d. h. wenn er das 
Holz ſpaltet und vom Holzklotz an bis zu der eben 
beſchriebenen Operation behandelt, fo kann er taglich 
24 Dutzend Hefte fertigen, und da er für 12 Dutzend 
8 Sous bekommt, fo beträgt fein täglicher Erwerb 
16 Sous. 5 ö N 
Die ſo weit vollendeten Hefte kommen nun beim 
Meſſerfabrikanten an einen andern Ort, um ihnen 
die letzte Fagon zu geben, die fie mittelſt einer Preffe 


und einer Form bekommen, die weiter unten erklaͤrt 
werden foll. 2 7 1 


Zweiter Artikel. 5 5 
Das Zurichten der aunimaliſchen Stoffe. 


. 
Das Zurichten der Hörner. 


Das Sägen der Hoͤrner geſchieht mit einer Saͤge 
von ſchmalem Blatt, kleinen Zaͤhnen und vollkomme⸗ 
ner Haͤrtung. Das Blatt muß ſchmal ſein, um die 
Nähte des Horns verfolgen und die Zerſchneidung mit 
größerer Leichtigkeit bewerkſtelligen zu koͤnnen. 

Die meiſten Hörner haben Knoten, welche die Ar⸗ 
beiter Gallen nennen. Man nimmt ſie mit einer 
Raſpel oder einer Feinraſpel weg; inwendig hoͤhlt man 
ſie mit einem Hohlmeiſel aus. ö ö 
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Die Erfahrung und der Geſchmack leiten den Ar⸗ 
beiter beim Zerſchneiden des Horns zuerſt; bevor er 
an die Arbeit geht, muß er ſeine Abmeſſungen gut 
nehmen, die Jahl der Hefte berechnen, die er mit 
Sparſamkeit von dieſem oder jenem Theile nehmen 
kann, und ſie mit Bleiſtift bezeichnen. PR 


1) Bon den Widderhörnern. 


Hat man die Zeichnung am Widderhorne entwor⸗ 
fen, ſo ſpannt man es geradezu in einen Schraub⸗ 
ſtock und beginnt zu ſaͤgen. Man braucht es weder 
zu raſpeln, noch mit dem Hohlmeiſel auszuhoͤhlen. 

Man faßt es hierauf mit der Zange und erwaͤrmt 
es über einem Schmiedefeuer, wobei man ſorgfaͤltig 
darauf ſieht, es bis zum noͤthigen Grad zu erwaͤr⸗ 
men, denn in zu ſtarker Wärme verliert es alle Ge⸗ 
ſchmeidigkeit und wird bruͤchig; in zu geringer Waͤrme 
laͤßt es ſich dagegen nur auf einige Augenblicke richten. 

Es iſt nichts Seltenes, daß ganz gerichtete Horn⸗ 
tafeln ſich nach und nach kruͤmmen und ihre erfte- 


Kruͤmmung wieder annehmen; andere, die ſchon auf ) 


den Platinen der Meſſer befeftigt find, werfen ſich 
heftig und reißen ſich endlich vom Niete ab. Dieſe 
Uoebelſtaͤnde rühren von der Unwiſſenheit des Arbeiters 
her, welcher aus Furcht, das Horn zu verbrennen, 
es nicht verſtanden hat, ihm den gehörigen Grad der 
Warme zu geben. „„ 
Um ein Horn gut zu erwärmen, braucht das Feuer 
weder zu lebhaft, noch ungewöhnlich ſtark unterhalz 
ten zu ſein; das Horn muß langſam und ſtufenweiſe 
erwärmt werden; die Flamme darf nur abwechſelnd 
auflodern und verſchwinden, während man das Horn 
uͤber dem Feuer hin und her bewegt. 175 ; 
Es iſt Hinlänglic, erwärmt, wenn es, nachdem 
die Waͤrme das Gewebe deſſelben gut durchdrungen 
hat, der Berührung leicht nachgibt und ſich ſonſt bie: 


gen laͤßt; und wenn die Wärme von ſolcher Art iſt, 
daß man es nicht lange Zeit in der Hand halten kann, 
ja wenn ſogar die Oberfläche ſchwach geroͤſtet iſt. 
Hr. Fougeroux de Bondaroy hat ganz aus 

führlich das Berfahren beſchrieben, welches zu St. 
Etienne beim Zurichten und Vorbereiten der Hoͤrner 
fuͤr die Meſſerhefte angewendet wird. Wir entlehnen 
von ihm die folgende Beſchreibung: a 
Der Arbeiter, welcher das Horn vom Kopfe des 
Widders abſchneidet, ſteht vor einer Schmiede, deren 
Feuer er mit einem Doppelblaͤſer belebt, den er ſelbſt 
in Bewegung ſetzt. 

Er legt das Horn auf die Kohlen der Eſſe, laͤßt 
es hier einige Zeit und wendet es alsdann um, da⸗ 
mit das Feuer auf alle Theile des Horns gleichfor⸗ 
mig wirke. Er beurtheilt dieſen Zuſtand und denje⸗ 
nigen, der ſeinen Zwecken zuſagt, nach dem Grade 
der Weichheit, welchen das hinlaͤnglich erwaͤrmte Horn 
annimmt, und nach dem Tone, den dieſe Stuͤcke von 
ſich geben, wenn man fie auf einen Stein ſchlaͤgt, 
der für dieſen Zweck vor der Eſſe aufgeſtellt iſt. Er 
ſetzt beſtaͤndig feinen Doppelblaͤſer in Bewegung, denn 
darauf kommt viel an, das Horn recht erwärmen zu 
können, aus welchem man Hefte machen will. Die 
Oberflache des Horns verbrennt und entflammt ſogar; 
das Fett ſchmilzt, das Horn wird durch dieſe einzige 
Operation weich, geſchmeidig und gut zu verarbeiten. 
Es fügt ſich alsdann in die Form, welche es anneh⸗ 
men fol, f B 
Der Arbeiter nimmt das ganz entzuͤndete Horn 
aus dem Feuer, wenn er glaubt, daß es hinlaͤnglich 
erwärmt ſei; er ergreift es mit der bloßen Hand. 
Seine Haut iſt durch den Gebrauch, den er von ihr 
macht, wenig abweichend hinſichtlich der Haͤrte von 
dem Horn, welches er verarbeitet; folglich macht die 
Warme dieſes brennenden Horns wenig Wirkung auf 
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fie Er ſpannt das Horn nicht weit von der Eſſe in 
einen Schraubſtock, welcher feſt an eine hölzerne Säule 
geſchloſſen iſt, die ſich ſenkrecht erhebt und deren 
oberes Ende an einem Balken befeſtigt oder zwiſchen 
zwei Balken eingeſetzt iſt. Nachdem er das Horn in 
den Schraubſtock, vor welchem er ſtehend arbeitet, ein⸗ 
geſpannt hat, ſo zerſchneidet er es in mehrere Theile 
und zwar in um ſo mehr Theile, wenn das Horn groß 
iſt, in wenigere Theile, wenn es klein iſt; aber jeder 
Theil muß die Lange eines Heftes haben. Alsdann 
bringt er die Theile wieder Übers Feuer der Schmie⸗ 
deeſſe. ; ; 2 
Wr dieſelbe Weiſe ſchneidet er ein zweites Horn, 
alsdann bearbeitet er die Theile des erſten geſchnitte⸗ 
nen Horns. Er ſpannt in den Schraubſtock einen 
Theil dieſes Horns, ſo daß der Druck der Kneipen 
des Schraubſtockes den Anfang der Richtung des gie 
nes macht. Er nimmt mit einem langſtieligen Meſ⸗ 
fer, welches etwa die Geſtalt eines Schuͤſterkneifes hat, 
die zu ſehr verbrannten Theile hinweg, die nicht be⸗ 
nutzt werden können; er ſpaltet das Stud nach ſei⸗ 
ner Laͤnge, er nimmt ein wenig von ſeiner Dicke am 
Rande des Spaltes ab; er legt es im Schraubſtock 
in der Laͤngenrichtung des Hornes zuſammen; er 
nimmt es aus dem Schraubſtock, richtet es in ſeinen 
Händen, taucht es in Waſſer und bringt es ſogleich 
wieder in den Schraubſtock, damit es dieſe neue Ge⸗ 
ſtalt behalte, indem er es hier einige Zeit 153 in 
derjenigen Lage feſthaͤlt, in welche es feine Hände 
verſetzt haben. Der Arbeiter ſpannt es, wie man 
leicht abnehmen kann, in einer Richtung in den Schraub⸗ 
ſtock, welche der naturlichen Krümmung des Hornes 
entgegengeſetzt iſt, weil er ſich vorgenommen hat, jene 
natürliche Krümmung ihm zu nehmen. 61 
Er ſchneidet die Enden des Hornes ab, d. h. die⸗ 
jenigen, welche auf beiden Seiten über den Schraub⸗ 
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ſtock vorragen, weil die een des Schraub⸗ 
ſtockes diejenigen find, welche für die Länge des Orts 
dienen ſollen, indem die Laͤnge des Schraubſtocks im 
Verhäͤltniſſe zu derjenigen des Heftes ſteht, den das 
Horn bilden ſoll. Dieſer Schraubſtock muß Kneipen 
haben von 5, 6 oder 8 Zoll Laͤnge, indem dieſe Di⸗ 
menſionen ungefähr diejenigen ſind, welche die laͤngſten 
ordinaͤren Meſſer beſitzen. 

Endlich ſpannt er das Horn wieder ein, welches 

er ſo geſtaltet hat, daß es nur eine einzige Dicke be⸗ 
tragt, und nimmt endlich zwiſchen den beiden Seiten, 
die ſich einander beruͤhren, ſeitdem er ſie zuſammen⸗ 
gefaltet und eine gegen die andere gepreßt hat, eine 
Schicht weg. 5 
0 Bekanntlich wird das Horn in der Wärme ge⸗ 
ſchmeidig, ſo daß es ſich nicht allein leicht biegen laßt, 
ſondern daß auch zwei Stuͤcke, wenn ſie auf einander 
gelegt und feſt zuſammengepreßt werden, ſo mit ein⸗ 
ander verkleben, daß ſie nur ein einzi es Stuͤck bil: 
den und nicht wieder getrennt werden ‚können, 

Der Arbeiter wirft dieſes Stu Horn, oder die⸗ 
ſen aus dem Groben gearbeiteten Heft in ein ‚Gefäß, 
gewöhnlich in einen mit Waffen gefüllten Topf, wel⸗ 
cher neben der Werkſtatt ſteht, an welcher er arbeitet, 
und es iſt nur eine Wiederholung derſelben Arbeit an 
allen Hornſtücken, die er nach und nach zu Meſſer⸗ 
ſchalen vorrichtet. So bleibt das Horn einige Zeit 
Aang, im Waſſer. 

Nachdem das Horn trocken if, bekommt es ein 
anderer Arbeiter, der es aus dem Groben ausarbeitet. 


2) Von den Och ſſenhoͤrnern. 


Die Zurichtung der Ochſenhoͤrner iſt von der t 
gen der Widderhoͤrner ſehr verſchieden. 

Bevor man fie zerſaͤgt, nimmt man mit der Feile 
und der Raſpel alle kleine Gallen und die Schuppen 
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weg, die auf der Oberfläche vorkommen, feilt aber 
nicht mehr, als man muß, um nicht die Marmoki⸗ 
kung zu verletzen welche dem Horne feine ganze Schoͤn⸗ 
heit verleiht. Man muß indeſſen doch ſo viel weg⸗ 
nehmen, daß keine Galle übrig bleibt, ſelbſt in dem 
Falle, daß man die Stelle ein wenig aushoͤhlen ſollte. 
Ein weſentlicher Umſtand iſt es, daß das Horn noch 
hinlängliche Dicke behält, um bearbeitet werden zu 
können. 5 n 
Wenn das Horn gut gereinigt worden iſt, fo ſaͤgt 
man den Hals am Anfange des Hornes ab, um ei⸗ 
nen geraden und nicht ausgezackten Schnitt zu ha⸗ 
ben; alsdann bezeichnet man mit einem Bleiſtifte die 
Langen, welche man wegnehmen will und läßt den 
kleinern Knopf oder die Spitze des Hane uͤbrig, um 
der ganzen Lange nach einen Heft fuͤr einen Hirſch⸗ 
faͤnger oder dergleichen daraus zu machen. Ein Och⸗ 
ſenhorn kann bis zu drei Langen Heftſchalen hergeben. 
Hat man das Horn in fenktechte Abſchnitte nach 


den Langen der Meſſerſchalen zerlegt, fo beſtimmt nan 
die Breite und zeichnet ſie mit dem Bleiſtift; alsdann 
ſpannt man das Horn in den Schraubſtock und laͤßt 


die Säge die verzeichneten Linien genau verfolgen. 
Wenn alles Horn zerſchnitten iſt, jo ſchabt man 
es, damit, wenn es in den Schraubſtock geſpannt 
wird, es ſich nicht ſchuppen kann. Man gleicht als⸗ 
dann mit Hohlmeiſel und Hammer die Dicke aus. 
Da man mit der Feile die kleinen Gallen wegge⸗ 
nommen hat, welche auf der Oberflache des Hornets 5 
vorhanden waren, fo find. daraus Vertiefungen ent 
ſtanden, und das Horn hat nicht mehr gleiche Dicke 
in feiner ganzen Länge. Wenn man es fo zurichten 
wollte, ſo würden unvermeidlich Ungleichheiten entfte- 
hen; man beſeitigt dieſelben, indem man mit dem 
Hohlmeiſel den dickſten Theil aushöhlt, Auf dieſe 
Weiſe iſt das Horn wellenartig und warzenförmig, 


aber mit einem Dickzirkel überzeugt man ſich, ob es 
nach dem Erwaͤrmen eine vollkommen ausgeglichene 
Staͤrke habe. Das Ochſenhorn bedarf eines Schutzes 
gegen das Feuer, und deshalb beſtreicht man es mit 
Olivenoͤl, ehe man es zu waͤrmen beginnt. KR: 
Wir wollen darüber Hrn. Fougeroux de Bon⸗ 
daroy, vernehmen: ö 
Es iſt bereits erwaͤhnt worden, daß dieſe Art Horn 
härter fer, als die des Widders, auch nicht fo leicht 
ſich zu werfen pflegt. Manches Horn iſt ſchwarz und 
anderes ſchwarz und weiß, was vortrefflich zu Meſ⸗ 
ſerheften paßt. Die Meſſerſchmiede zu St. Etienne 
legen letzteres Horn bei Seite, um es fuͤr auserleſene 
Arbeit zu benutzen, oder es an andere Meſſerſchmiede 
zu verkaufen, die keine ordinaͤren Meſſer fertigen, in⸗ 
dem ein ſolches Horn wenigſtens ſo viel gilt, als 12 
andere. EN 2 ! i ; 
Wenn die Hoͤrner etwas trocken find, ſo fallt der 
knochige Kern von ſelbſt heraus, ſobald man nur das 
Horn gegen einen harten Körper ſchlagt. Von dieſen 
Hoͤrnern ſpannt man eins in den Schraubſtock, um 
es quer zu zerſchneiden und alsdann der Lange nach 
ſo viel Schalenſtuͤcken zu ſchneiden, als man daraus 
bekommen kann. So verfaͤhrt man alsdann auch mit 
den übrigen Hoͤrnern. 8 9 
Jedes Stück, nachdem es mit Olivenol beſtrichen 
worden, wird auf Kohlen erwaͤrmt, nur mit dem Un⸗ 
terſchiede, daß der Blaſebalg nicht, wie bei den Wid⸗ 
derhoͤrnern, in Thätigkeit geſetzt wird, ſondern daß, 
nachdem man das Feuer mit dem Geblaͤſe angezün⸗ 
det hat, die Stücken Horn auf die Kohlen gelegt wer⸗ 
den, ohne den Blaſebalg weiter zu handhaben; denn 
das Feuer darf keine Flamme geben, weil dieſe das 
Horn verbrennen würde, Die Waͤrme muß das Horn 
durchdringen, jedoch nicht in ſo kurzer Zeit. Der Ar⸗ 
beiter muß ſich eines Lappens bedienen, um dieſe Horn⸗ 
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ſtuͤcken anzufaſſen, denn fie find heißer, als diejenigen 
von Widderhoͤrnern. Die uͤbrige Arbeit iſt der ſchon 
beſchriebenen ganz ahnlich. Nun kommen diefe Horn⸗ 
ſtücke in die Hände derjenigen Arbeiter, die ihnen die 
Form der Meſſerſchalen geben. 1 
Ein ſolcher Arbeiter ſpannt jedes Stuck Horn in 
einen eiſernen Schraubſtock, zuvor aber, damit der 
Schraubſtock keinen Eindruck auf dem Horne zuruͤck⸗ 
laſſe, legt er es in eine hoͤlzerne Zwinge, die nur mit⸗ 
telſt des eiſernen Schraubſtocks, in welchem fie ſelbſt 
feſtgehalten wird, Druck auf das Horn ausübt. Der 
Arbeiter gibt der Schale mit einer groben Feile die 
Form und führt am Horne dieſelbe Arbeit aus, welche 
wir ausführlicher bei Gelegenheit der hoͤlzernen Hefte 
beſchrieben haben. Dieſer Arbeiter muß fuͤr die in⸗ 
nere Seite des Heftes denjenigen Theil des Hornes 
wählen, welcher umgeſchlagen worden iſt, ſo daß die 
Seite, wo die beiden Theile des Horns in Beruüh⸗ 

rung ſtanden, die Klinge des Meſſers aufnimmt, nach⸗ 
dem letzteres zuſammengeſetzt iſt. 1 
Endlich formt oder preßt man die Schalen, um 
ihnen gerade die Geſtalt zu geben, welche ſie haben 
ſollen. Bekanntlich nimmt das Horn die Eindrücke 
der Form weit leichter an, als das Holz. Diejeni⸗ 
gen, welche Tabaksdoſen und andere Arbeiten aus 
Horn in Formen preſſen, liefern dafür hinlaͤnglichen 
Beweis. - ) 88 
Die Formen und die Preſſen, die für die Horn⸗ 
arbeiten angewendet werden, ſind denen ganz aͤhnlich, 
deren man ſich zum Preſſen des Holzes bedient, nur 
enthalten dieſe Formen oft mehr Verzierungen, als 
diejenigen, die beim Preſſen des Holzes angewendet 
werden. 5 55 
Zur Bearbeitung des Horns muß man auch weit 
mehr Formen haben, als zum Preſſen des Holzes er⸗ 
Schauplatz 95, Bd. 1 5 


338 


forderlich find, eben fo auch weit mehr Preſſen. Der 
Grund davon iſt folgender: — l 
Jeder Arbeiter hat drei Preſſen und ſechs For⸗ 
men, die er auf folgende Weiſe benutzt: Er erwaͤrmt 
eine Form und pruͤft, wie beim Holze, den Grad ihrer 
Waͤrme, er reinigt fie mit Wurmmehl (avec la mouline), 
reibt fie aber nicht mit Oel aus; denn letzteres würde, wie 
die Arbeiter behaupten, dem Horn eine Farbe geben, die 
es verderben und ihm ſeinen Glanz, ſo wie ſeine Durch⸗ 
ſichtigkeit rauben wuͤrde. Manche Hoͤrner nehmen 
eine ſchwarze Farbe an, die von Manchen ſehr ge⸗ 
ſchaͤtzt wird. Sie haͤngt aber blos von der Natur 
des Horns ab und wird beſonders bemerkbar, nach⸗ 
dem das Horn dem Feuer exponirt war. Man fin⸗ 
det auf dieſem Horne weiße Adern, zum Beweis, daß 
in einem und demſelben Horn eine verſchiedene Qua: 
litaͤt beſteht. Es iſt nicht leicht, dieſe Veraͤnderung 
der Farbe zu erklaͤren, weil ſie nicht ſo lebhaft ins 
Auge faͤllt, wie in dem Momente, wo das Horn 
die Form verlaͤßt. : n 
Man legt das Horn in die Form und deckt auf 
dieſen erſten Theil der Form alsdann den andern, 
bringt ſie in die Preſſe und zieht letztere blos mit 
dem Schwengel an. N 0 ER 
Waͤhrend dieſes Stuͤck Horn ſich unter der Preffe 
befindet, legt derſelbe Arbeiter andere Mefferfchalen 
in eine zweite Form und gibt ſie in eine andere 
Preſſe. Er kehrt zur erſten Form zuruͤck und zieht 
die Preſſe noch etwas mit dem Schwengel an, um 
ſchaͤrfer aufs Horn zu wirken. Nachdem dieſes ge⸗ 
ſchehen, fuͤllt er eine dritte Form, welche in eine dritte 
Preſſe kommt. Er zieht jetzt die zweite Preſſe mit 
dem Schwengel etwas an; und endlich nimmt er die 
erſte Form aus der Preſſe, um ſie zwiſchen die Knei⸗ 
pen eines eiſernen Schraubſtocks zu ſpannen, die er 
ſehr ſcharf anzieht. Dieſe Form verkuͤhlt, während 
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er die dritte Preſſe anzieht, und er nim 
Horn aus der erſten Form, indem es 1 
darin verweilt hat, um die gewuͤnſchte Geſta u> 
nehmen und vollftändig zu verkühlen. Man hat ohne 
Zweifel die Erfahrung gemacht, daß das Horn ſeine 
vorige Geftalt wieder annimmt, oder daß es wenig⸗ 
ſtens einen Theil derjenigen wieder verliert, die es der 
Form verdankt, und daß es ſich wirft, wenn man es 
in der Form nicht ganz verkuͤhlen laßt. Das Horn 
nimmt weit leichter die Geſtalt der Form an, als das 
Holz, aber das Holz verliert die erhaltene Geſtalt 
nicht, wenn man es auch warm aus der Form nimmt, 
ſondern behaͤlt ſie vollkommen. NAH 
Wir haben bereits bemerklich gemacht, d die hoͤl⸗ 
zernen Hefte aus einem maſſiven Stucke H z, einem 
ſogenannten Bolzen, verfertigt werden, während die 
hoͤrnernen Schalen oder Hefte aus einem breiten 
Blatte gebildet werden, welches übrigens uͤber einan⸗ 
der geſchlagen iſt, um ſeine Dicke zu vermehren. 
Würde man es zu bald aus der Form nehmen, fo 
möchte es leicht in ſeinen vorigen Zuſtand zuruͤckkeh⸗ 
ren und fi von Neuem öffnen. „„ 
Wenn der Arbeiter das Horn nicht gut in die 
Form gelegt hat, und wenn der Meſſerheft die Ge⸗ 
ſtalt der Form nicht fo vollkommen angenommen hat, 
als es der Arbeiter wuͤnſchte, ſo laͤßt ſich der Fehler, 
wenn er- beträchtlich iſt, dadurch wieder gut machen, 
daß man das Horn zum zweitenmale mit groͤßerer 
Sorgfalt in die Form legt. Aber wenn ber Heft 
ſchlecht ausgefallen iſt, wenn er ſich verſchoben hat, 
- während die andere Hälfte der Form aufgelegt wurde, 
oder wenn der Heft ſchlecht vorgerichtet worden war, 
ehe er in die Form kam, ſo gibt es noch ein anderes 
Mittel, um ihn nicht ganz verderben zu laſſen. Der 
Arbeiter ſucht eine etwas kleinere Form und legt den 
mißrathenen Heft hinein, der alsdann eine andere Ge⸗ 
22 
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ſtalt annimmt. Der Heſt wird allerdings Heiner, 
als er früher war, kann aber nun für ein. Ihnvägns 
eſſer 5 werden. X 


3) Vom Hirſchhorn. 


Um schen zuzurichten, beginnt man damit, 
das Hirſchgeweih zu Woehe ee alsdann ſaͤgt man 
die einzelnen Zacken, welche die. ſogenannten Enden 
des Geweihes bilden, an ihrer Wurzel ab. Werden 
dieſe Zacken mit der gehörigen Geſchicklichkeit der Laͤnge 
aa, 1 5 o können ſie ik aut, zwei 1 05 


an ei und 
0 391 die Breite der einzelnen Se ab, 
ſpannt das Stuck in den Schraubſtock und cher 
mit der Säge die einzelnen Schalen as. 
8 Iſt dieſes geſchehen, ſo bearbeitet man fie g 
e wozu man ſich der Raſpel bedient, um 
jeder Schale zu beſtimmen. Man nimmt 
die Stuͤcke an den Seiten ab, \ 
inweni ig, um den Splint zu beſeitigen, welcher nicht 
dieſelbe Elaſticitat, wie die dußere Schale befißt und 
beim Zurichten ſehr nachtheilig iſt. 

Waͤhrend man das Horn inwendig raſpelt, muß 
man darauf ſehen, es nicht auszuhoͤhlen, ſondern es 
ganz eben zu raſpeln, bis der ganze Splint abgenom⸗ 
men iſt. ‚Während man raſpelt, verſucht man züwei⸗ 
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len, ob die Seiten der Schalen an einander paſſen, 
dergeſtalt, daß der Splint ſich bei der Zuſammen⸗ 
ſetzung auf der innern Seite der Schalen befindet. 
Das Hirſchhorn enthält viel kohlenſauren Kalk 
und wenig öligen Stoff, iſt folglich ſehr hart und 
ſchwer gerade zu richten. Damit es den gehörigen 
Grad der Biegſamkeit erhalte, pflegt man es (was 
auch zugleich das wohlfeilſte Mittel iſt) eine Zeit lang 
i Wasen e araR On N 
Das Hirſchhorn muß wenigſtens zwei Tage im 
Waſſer liegen, ehe man es gerade richtet. Hat man 
indeſſen nicht Zeit, um es gehörig weichen zu laſſen, 
fo kocht man es ſtatt deſſen in Waſſer und ſetzt es 
ganz heiß der Waͤrme eines Holzkohlenfeuers aus, 
oder, was noch raſcher zum Ziele führt, man wickelt 
das Stud Hirſchyorn in einen kleinen naſſen Lappen 
und exponirt es ſo dem Feuer. Man thut indeſſen 
beffer, das Hirſchhorn gehörige Zeit im Waſſer wei⸗ 
chen zu laſſen. a . wa 
Beim Erwärmen dieſes Horns find zwei Extreme 
zu vermeiden: die zu große Warme und die zu ge⸗ 
ringe Wärme. Die Biegſamkeit bekommt es bei ei⸗ 
nem beſtimmten Punkte. Ueber denſelben hinaus 
bricht das Horn, und wird derſelbe nicht erreicht, ſo 
tritt der gleiche Fall ein. Die Erfahrung allein 
lehrt, wo man anhalten muß und wie weit man 
gehen darf. 3 8 e e., 
„Das Hirſchhorn darf weder die Flamme, noch die 
Kohlen berühren; es muß langſam erwarmt werden, 
und man darf dabei das Gebläfe nur ſehr wenig in! 
Thätigkeit ſeen; man wechſelt von Zeit zu Zeit die 
Zange und bewegt das Hirſchhorn beſtaͤndig über dem 


Feuer hin und her. f 5 35 f 
Sobald das Waſſer verdunstet iſt, taucht man 
das Hirſchhorn von Neuem in feifches Waſſer und 
bringt es wieder übers Feuer. Dieſes Verfahren iſt 
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gut, denn es laͤßt dem Mittelpunkte Zeit, ſich zu er 
wärmen, und verhindert zugleich, daß die Oberfläche 
verbrennt. Man taucht ein und erwaͤrmt, bis das 
ganze Stuͤck hinlaͤnglich biegſam iſt und der Richtung 
jeder Kraft nachgibt. N 

Dann iſt es Zeit, es vom Feuer wegzunehmen 
und in einen Schraubſtock zu ſpannen, wo man es 
gewaltſam durch kleine Stöße von der rechten und 
von der linken Seite, waͤhrend man es an dem ei⸗ 
nen Ende mit der Zange ergreift, endlich dahin bringt, 

daß ſich die concave Seite verlaͤngert und die con⸗ 
vere Seite verkuͤrzt. 1 { ya 
Bei dieſer Operation iſt es von Wichtigkeit, die 
Erwärmung zu benutzen und das Hirſchhorn gerade 

zu richten, ohne es von Neuem zu erwaͤrmen. Ohne 
Geſchicklichkeit und eine gewiſſe Sorgfalt bei dieſer 
Arbeit muͤßte man das Hirſchhorn nochmals erwaͤr⸗ 
Ba und alle bis jetzt angewendete Zeit ware ver⸗ 
oren. — 

Wenn die Schale ganz gerade erſcheint, ſich nicht 
mehr biegen laͤßt und beinahe kalt iſt, legt man ſie 
zwiſchen zwei Holztafeln und ſpannt alles in einen 
Schraubſtock, wo man zum Verkuͤhlen Zeit gibt. Die 
Zeit, die man anwendet, eine andere Schale zu er⸗ 
waͤrmen, iſt zu einem ſolchen Geraderichten ausreichend. 

Der Meſſerſchmidt bedient ſich aller Mittel, die 
ihm fein Verſtand und feine Geſchicklichkeit darbieten, 
um die deformen Zacken vollſtaͤndig gerade zu rich⸗ 
ten. Wenn die Schale ſtark gekruͤmmt iſt, wendet 
man im Schraubſtocke zwei Platten an, von denen 
die eine concav und die andere conver iſt, und man 
ſchlaͤgt die concave Seite der Platte auf die convere 
Seite der Schale und umgekehrt. e 
Es iſt ein Fehler vieler Meſſerſchmiede, daß fie 
die zugerichteten Schalen, des Abkuͤhlens wegen, ins 
Waſſer werfen. Sie bringen auf dieſe Weiſe Feuch⸗ 
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tigkeit in die Hefte, in Folge welcher ſich ſpaͤter das 

Horn werfen kann. Die einmal gerichteten Meſſer⸗ 

ſchalen beduͤrfen weder der Erweichung, noch der Feuch⸗ 
tigkeit, vielmehr beduͤrfen ſie Trockenheit, um ganz 

gerade zu bleiben. Ein gewiſſenhafter und in ſeinem 
Fache erfahrner Meſſerſchmied verarbeitet erſt das 
Horn, nachdem es bei ihm drei Monate gelegen und 
alle ſeine Feuchtigkeit verloren. 5 N 
2” 2 


Dritter Artikel. 9 
Das Zürichten der thieriſchen Stoffe. 


RN: 5 REN 

Das Zurichten des Fiſchbeins. 5 
Das Fiſchbein iſt eine von den Subſtanzen, welche 
ganz leicht zuzurichten ſind. Es wird eben ſo mit 
der Säge geſchnitten, wie es bei den Hoͤlzern und 
Hoͤrnern gebraͤuchlich iſt. Man beginnt, alle Theile 
der Barten des Wallfiſches auf eine ähnliche Weiſe 
zu zerſchneiden, wie bei den Hoͤlzern beſchrieben wor⸗ 
den iſt. Man zerſaͤgt zuerſt das dicke Ende dleſer 
Barten bis auf etwa 4 Zoll der Lange, weil es hohl 
iſt und von keinem Nutzen ſein kann; man beſtimmt 
hierauf die Lange der Hefte und markirt dieſe Laͤn⸗ 
gen mit einem Bleiſtift oder mit einer metallenen 
Spitze; bei dieſen Zeichen zerſchneidet man die Bar⸗ 
ten, fo daß man Stuͤcke von der angegebenen Lange 
bekommt. . 5 


Es muß hier bemerkt werden, daß das ſchmale 
Ende der Bakten in Faſern auslaͤuft von 8 oder 9 
Zoll Laͤnge, die man deshalb mit der Saͤge weg⸗ 
nimmt, ehe man die Meſſerſchalen ſchneidet, die man 
zu erhalten wuͤnſcht und deren Längen vorher beſtimmt 
worden ſind. e 


= 
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Das Fiſchbein beſitzt nicht die Eigenſchaft, ſich in 
der Waͤrme gerade biegen zu laſſen, gehorcht aber den 
drehenden Bewegungen, die man anwendet. Wenn 
alſo ein Raſirmeſſerheft ſich geworfen haben ſollte, fo 
wuͤrde es ſchon ausreichend fein, ihn in entgegenge⸗ 
ſetzter Richtung etwas zu biegen, um zu bewirken, 
daß er feine erſte Geſtalt wieder annimmt. 
Wenn das Fiſchbein in Stuͤcke zerſchnitten wor⸗ 
den iſt, fo verzeichnet man auf demſelben die Laͤngen 
der Meſſerſchalen und ſchneidet dieſelben alsdann mit 
der Säge. Für dieſen Zweck ſpannt man das Stud 
Fiſchbein in einen Feilkloben und den Feilkloben als⸗ 
dann in den großen Schraubſtock, dergeſtalt, daß das 
Stuͤck Fiſchbein horizontal zu liegen koͤmmt und man 

daſſelbe bequem in Blätter zerſchneiden kann. 


9. 2. 
Das Zurichten des Schildkrots. 


Das Schildkrot, ſo wie es im Handel vorkommt, 
kann nicht ohne Vorbereitung verarbeitet werden; es 
iſt faſt immer gewoͤlbt, und das erſte, was man zu 
thun hat, beſteht darin, dieſe Schalen gerade zu rich⸗ 
ten und in einen Zuſtand zu verſetzen, daß ſie der 
Meſſerſchmied verarbeiten kann. „ 

Man richtet die Schildkrotſchalen auf zweierlei 
Weiſe gerade, naͤmlich auf dem trocknen oder auf dem 
naſſen Wege. CH 

Um die Schildkrotſchalen auf dem naſſen Wege 
gerade zu richten, weicht man fie eine hinlängliche 
Zeit in kochendes Waſſer, bis ſie erweicht ſind, als⸗ 

dann bringt man ſie, eine auf die andere gelegt, in, 
die Preſſe, jedoch mit der Rückſicht, zwiſchen jede 
Schildkrotſchale eine hinlänglich ſtarke eiſerne oder kupfer⸗ 
ne Platte von ganz ebener Oberfläche zu legen, nachdem 
man ſie vorher erwaͤrmt hat. Man preßt nach und 


nach immer ſchärfer und. läßt alles in dieſem Zuſtande, 
bis die Schalen ganz warm geworden find. 
Um die Schildkrotſchalen auf dem trockenen Wege 
gerade zu richten, befolgt man ein Verfahren, welches 
zum großen Theil demjenigen ahnlich iſt, welches zum 
Geraderichten der verſchiedenen Hornarten über dem 
Feuer angewendet wird; da aber das Schildkrot ſehr 
leicht verbrennt und bei einer kleinen Wärme, und da 
das Feuer feine Farben verändert, fo muß man dem 
Geraderichten des Schildkrots in kochendem Waſſer 
den Vorzug geben. N 5 5 
Das Schildkrot laͤßt ſich leicht formen, aber die 
Form muß eine befondere Geſtalt haben: fie muß 
nämlich aus zwei Theilen beſtehen, welche mittelſt ei⸗ 
ner Preſſe oder ſonſt eines Inſtrumentes dieſer Art 
auf einander gedruckt werden. Wir theilen jetzt das 
Mittel mit, welches man anwendet, um das Schild⸗ 
krot zu formen. ö 5 
Wenn die Schildkrotſchale in kochendem Waſſer 
erweicht worden iſt, legt man ſie in die Form und 
druͤckt beide Theile derſelben auf einander, nachdem 
man ſie vorher erwärmt hat; man bringt die Form 
unter die Preſſe und dreht die Schraube, bis man 
einigen Widerſtand empfindet; alsdann legt man alles 
ins kochende Waſſer und ſpannt die Preſſe nach und 
nach immer fcharfer, bis die beiden Hälften der Form 
ſich genau beruͤhren. Man zieht alsbald die Preſſe 
aus dem kochenden Waſſer und läßt alles erkalten; 
endlich taucht man die Form in kaltes Waſſer, ehe 
man das Schildkrot herausnimmt. Es wird dann 
die gegebene Geſtaltung nicht mehr verlieren. 
Wir haben bereits erwaͤhnt, daß eine der merk⸗ 
wuͤrdigſten Eigenſchaften des Schildkrots diejenige ſei, 
daß es ſich gleichſam ohne Zwiſchenmittel mit Hilfe 
der Wärme löthen laſſe. Da dieſe kleine Manipu⸗ 
lation ſehr nuͤtzlich fein kann, fo theilen wir hier aus 
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dem Dictionnaire technologique den Artikel des 
Hrn. Sebaſtian Lenormand mit: Um zwei 
Stuͤcke Schildkrot zuſammen zu loͤthen oder in eins zu 
verwandeln, feilt man die an einander ſtoßenden Raͤn⸗ 
der entweder gerade oder ſchief, oder auf die Goͤh⸗ 
rung, doch immer ſo, daß ſie genau zuſammenpaſſen. 
Dann legt man die Fugen auf einander und einen 
Streifen Papier zwei⸗ bis dreifach feſt darum, wor⸗ 
auf man alles mit einem Faden zuſammen bindet. 
Hierauf erwaͤrmt man eine Zange, die ſpaͤter beſchrie⸗ 
ben werden ſoll, und deren Kneipen uͤber die ganze 
Fuge reichen muͤſen. Man preßt dieſelben uͤber der 
Fuge ſo lange zuſammen, bis das Schildkrot ſich durch 
ſein eignes Gewicht biegt, oder bei Anwendung einer 
ſehr geringen Kraft mit dem Finger biegen laßt. Hier⸗ 
auf nimmt man die Zange weg, und nach dem Ver⸗ 
fühlen wird man finden, daß ſich die Schildkrotſtuͤcke 
vollkommen vereinigt haben. Man muß dafür ſor⸗ 
gen, daß die Zange nicht zu ſtark erhitzt wird, damit 
man das Schildkrot nicht verſengt. Man probirt ſie 
zu dieſem Ende an Papier, und wenn ſie ſo heiß iſt, 
daß daſſelbe ſeyr wenig verſengt wird, fo, hat fie die 
richtige Temperatur. ö 485 . 
Auf die zweckmaͤßige Einrichtung der Zangenknei⸗ 
pen kommt ſehr viel an, und man hat deren Geſtalt 
bisher zu wenig beruͤckſichtigt. Das Gelingen der 
Arbeit iſt jedoch von der richtigen Form der Kneipen 
ſehr abhängig. Sie müffen, während fie ſich nähern 
und während fie auf die Fuge druͤcken, ihre parallele 
Lage durchaus beibehalten. Da fie ſich jedoch ges 
woͤhnlich um ein Niet drehen, fo folgt daraus noth⸗ 
wendig, daß jede Zange nur für eine beſtimmte Dicke 
des zu behandelnden Artikels paßt. Die Fig. 164, iſt 
eine Abbildung der Zange, welche jetzt näher: beſchrie⸗ 
ben werden fol, Die Länge. der Arme AD und 
AB richtet ſich nach derjenigen der laͤngſten Fugen, 


welche man damit zu behandeln hat. Die obere Flaͤche 
der untern Kneipe G B iſt jederzeit eben und mit der 
Stange HA aus einem und demſelben Stück gear⸗ 
beitet. Die letztere, welche den Kraftarm des Hebels 
HAB bildet, iſt mit einem Ringe II verſehen. Der 
zweite Hebel JACHFDK iſt aus zwei beſondern 
Stuͤcken JACE und DEK zuſammengeſetzt. Das 
letztere haͤngt in einem gabelfoͤrmigen Kloben mittelſt 
eines durchgeſteckten Nietes E, um welches es ſich 
frei dreht, ſo daß, wenn man vier Finger in das 
lange Sehr J und den Daumen in den Ring H 
legt, die untere Flaͤche K D der obern Kneipe ſich 
genau auf die obere Flaͤche der untern Kneipe legt. 
Bei dieſer Einrichtung erhaͤlt das zwiſchen die Knei⸗ 
pen gelegte Stud, mag es nun eine Dicke haben, 
welche es wolle, an allen Theilen feiner Oberfläche 
einen gleichfoͤrmigen Druck; und ſelbſt wenn es keil⸗ 
foͤrmig oder an dem einen Rande duͤnner waͤre, als 
an dem andern, wird es uberall von einem gleichfoͤr⸗ 
migen Drucke getroffen, indem ſich die Kneipen in 
eine ſchiefe Lage begeben. e 
Man muß darauf halten, daß die bewegliche Kneipe 
E eben fo breit und ſtark ſei, als die feſte Kneipe 
GB, damit beide die Hitze gleich lange bei ſich bez 
halten. . 8 „„ 
Zuweilen bewirkt man die Vereinigung auch durch 
kochendes Waſſer, in welchem Falle die Fuge ein we⸗ 
nig im Uebergriffe liegen muß, und hierauf zwiſchen 
zwei Stuͤcke Metall gebracht wird. Man ſchraubt 
die Kupferplatten in der Preſſe gehörig feſt auf ein 
ander, bringt dann den ganzen Apparat in kochendes 
Waſſer und zieht die Schraube, ſobald das Schild⸗ 
krot gehörig erweicht iſt, noch ſchaͤrfer an. Nach dem 
Erkalten werden die Theile gehörig vereinigt ſein, 
Wie man die Verſchmelzung auch immer bewirken 
mag, ſo muß man doch ſtets darauf ſehen, daß die 
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beiden Flächen der Fugen genau an einander paſſen 
und vollkommen ſauber ſind. Denn das winzigſte 
Theilchen Fett oder Schmutz irgend einer Art würde 
das Gelingen des Prozeſſes verhindern. Sie dürfen 
nicht mit den Fingern beruͤhrt, ja nicht einmal von 
dem Athem getroffen werden. 0 
Die zu vereinigenden Stücke müſſen in Anſehung 
der Farbe mit einander uͤbereinſtimmen, damit die 
Stelle, wo ſie an einander gefuͤgt ſind, um ſo ſchwe⸗ 
rer auszumitteln ſei. 3 RN 
Wenn der Meſſerſchmied Schildkrot verarbeitet, fo 
thut er wohl, allen Abfall vom Schildkrot, als Ras⸗ 
pel⸗, Dreh- und Hobelſpaͤne, fo wie unbrauchbare 
Stuͤckchen u. ſ. w., die man ſonſt wegwarf, zu ſam⸗ 
meln, denn es laͤßt ſich daraus bei dem hohen Preiſe 
des Schildkrots ein bedeutender Nutzen ziehen. Wenn 
man naͤmlich dieſe Fragmente in kochendem Waſſer 
ſchmilzt, ſo vereinigen ſie ſich und laſſen ſich in For⸗ 
men gießen, in welchen allerhand Figuren ausgeſto⸗ 
chen ſind, die ſich dann erhaben wieder darſtellen. 
Fuͤr dieſen Zweck muͤſſen die Formen von Bronze, 
Eiſen oder Stahl ſein und aus zwei Theilen beſtehen, 
welche wie Einſatzgewichte auf einander paſſen; die 
untere Haͤlfte befeſtigt man in einem eiſernen Geſtell, 
an deſſen oberem Theile ſich eine Schraube befindet, 
welche auf die obere Haͤlfte niedergetrieben werden 
kann. Die Schildkrotfragmente werden ſaͤmmtlich 
zerſtuͤckelt und dann in die Form gegeben. Wenn 
man eine Meſſerſchale oder irgend einen andern Ge⸗ 
genſtand von gutpaſſenden Farben gießen will, muß 
man die Stuͤcke waͤhlen und mit einer gewiſſen Sym⸗ 
metrie ordnen. 1 Fee 
Nachdem man in die Formen die gehörige Quan⸗ 
tität an Schildkrot eingetragen hat, legt man den 
Formdeckel auf und treibt ihn mittelſt der Schraube 
der Preſſe nieder, alsdann gibt man die Form in 
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einen Keſſel mit kochendem Waſſer gefüllt, was man 
lange Zeit im Zuſtande des Siedens erhält, wobei 
man Sorge trägt, das verdunſtete Waſſer zu erſetzen. 
Man faͤhrt fort, die Schraube anzuziehen, bis zu ei⸗ 
nem Grade, welcher aus der Dicke ihres Volumens 
anzeigt, daß die Schildkrotſtuͤcke geſchmolzen find, N 
Man nimmt alsdann die Form aus dem kochen⸗ 
den Waſſer, taucht ſie in kaltes Waſſer und laͤßt ſie 
an der Luft verkühlen, wahrend die Form gut ber⸗ 
ſchloſſen bleibt, und nicht eher geöffnet wird, als bis 
alles vollkommen kalt iſt. x Ta 

„Die Schalen der Meſſer, der Federmeſſer u. ſ. w., 
die aus Schildkrot gefertigt find, werden nicht un⸗ 
mittelbar auf die Platinen geſetzt, ſondern man uͤber⸗ 


zieht ſie, damit das Eiſen nicht durchſchimmert, mit 
einer ſchwarzen oder rothen Schicht von Lampenſchwarz 
oder Zinnober, welche mit Hauſenblaſenleim innig zu⸗ 


ſammengeruͤhrt werden, und belegt dieſe Schicht ſo⸗ 


gleich mit Papier, welches feſt anklebt. Hierdurch 
erhalt das Schildkrot ein ſchoͤnes Anſehn, und man 
ſieht den Leim und das Eiſen nicht mehr durchſchim⸗ 
mern. Das Schildkrot wird dann wie ein Fournir 
aufgeſetzt. e 

Die zu vereinigenden Stucke muͤſſen etwas dicker 
gelaſſen werden, als ſie zuletzt bleiben ſollen, indem 
bei dem Zuſammendruͤcken der Enden eine Verſenkung 
entſteht, die ſpaͤter mit der Feile ausgeglichen wer⸗ 
den muß. e N 
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115 Dos Zurichten des Elfenbeins. 


Vom Elfenbeinzahn muß der Anfang des dicken 
Endes zu Scalpelſchalen benutzt werden. Dieſer Theil 
des Zahns iſt viel zu duͤnn, als daß man ihn zu 
Meſſerheften oder zu andern Inſtrumenten von einer 
gewiſſen Dimenſion benutzen könnte. 
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Hat man den Hals, oder dieſen untern Theil ab: 
geſchnitten, ſo unterſucht man, wie weit der Zahn 
hohl iſt, und dieſes geſchieht mit einem kleinen eiſer⸗ 
nen Staͤbchen. Man bezeichnet aͤußerlich die Stelle, 
wo die Höhlung aufhoͤrt, und fährt alsdann fort. 
Man verfährt alsdann mit dem Zahne wie mit 
Horn, d. h. man verzeichnet die verſchiedenen Laͤngen 
und ſchneidet den Zahn quer durch; aus dieſen Stuͤk⸗ 
ken ſchneidet man wieder Schalen und volle Hefte. 
Um das Elfenbein, beſonders grünes, gut zu ſaͤ⸗ 
gen, darf man die Sage niemals im Schnitte ſich 
lemmen laſſen. So oft man den geringſten Wider⸗ 
ſtand ſpuͤrt, muß man Sorge tragen, die Saͤge mit 
Fett zu ſchmieren. Bequemer iſt es, etwas Waſſer 
in den Schnitt zu gießen, ohne ſie deshalb heraus zu 
nehmen. Man wiederholt dieſes Mittel, ſo oft der 
Widerſtand ſich kund gibt. „ 7 
Di.eſes Verfahren gewahrt: zwei wichtige Vortheile: 
einmal geht nämlich die Säge ſanft und leicht und 
ſodann verhindert ſie das Heißwerden des Elfenbeins 
in Folge der Reibung, und erhalt es friſch und ge⸗ 
ſund. Es ereignet ſich oft, daß das trockenſte El⸗ 
fenbein in Folge der Wärme, fpaltet und unter der 
Saͤge platzt. 5 „ 
Die Saͤge, mit welcher man das Elfenbein ſchnei⸗ 
det, hat ein dunneres Blatt, als diejenige, deren man 
ſich zum Holzſchneiden bedient; ihre Zaͤhne ſind auch 
kleiner, ſehr regelmaͤßig und mit großer Genauigkeit 
gefeilt. 1 x 25 NE 
Man kann das Elfenbein mittelſt verſchiedener 
- Säuren ſehr weich machen. Hrn. d' Arcet iſt es 
gelungen, dadurch, daß er den Gallertſtoff aus dem 
Elfenbein zog und denſelben gerbte, wie man die 
Thierhaͤute zu gerben pflegt, es in eine Art Schild⸗ 
krot von außerordentlicher Schoͤnheit zu verwandeln, 


ganz ähnlich dem rothen Schildkrot, welches von den 
Kunſttiſchlern ſo ſehr geſchaͤtzt wird. = 
Wenn man nämlich Elfenbein mit v 


Salzfäure (8 bis 10 Theile Waſſer auf 1 T raus 
chende Saure) behandelt, fo wird es, indem das er⸗ 
dige Skelett, naͤmlich der phosphorſaure Kalk ſich auf⸗ 
lößt, weich, biegſam und beſteht nur noch aus Knor⸗ 
pel, welcher ſich, gleich thieriſcher Haut, durch Lohe 
gerben laßt. Stucke von Elfenbein, welche nur eine 
geringe Dicke haben, find in der Salzſaͤure innerhalb 
einiger Tage vollkommen erweicht. Bringt man ſie 
ſodann in einen ſtarken Aufguß von Eichenrinde oder 
Gallaͤpfeln, fo erlangen fie darin bald wieder Härte 
und nehmen zugleich eine rothbraune oder braungelbe 
Farbe an, wahrend fie völlig durchſcheinend bleiben. 
Trocknet man ſie in dieſem Zuſtande, ſo kann man 
ihnen durch Goldaufloͤſung, die mittelſt eines ſpitzigen 
Schwammes ſtellenweiſe aufgetragen wird, taͤuſchend 
das braungefleckte Anſehn von Schildpad geben, 5 


Das gegerbte Elfenbein iſt hart, elaſtiſch, voll⸗ 
kommen unaufloͤslich, erweicht in gelinder Hitze gleich 
Horn und Schildpad und läßt ſich auf jede Weiſe, 
wie dieſe beiden Subſtanzen, verarbeiten. Man kann 
mit ſehr gutem Erfolge mancherlei kleine, aus Elfen⸗ 
bein verfertigte Gegenſtaͤnde gerben und anſcheinend 
in Schildpad verwandeln. Nur muß man darauf 

ſehen, daß ſie auf eine Weiſe getrocknet werden, wo⸗ 
bei fie ſich nicht verziehen können. Platten preßt man 
deshalb zwiſchen glatten Bretchen ein, hohle Gegen⸗ 
ſtände ſteckt man auf ein zweckmäßig geſtaltetes Holz⸗ 
ſtuck ze. Mehrere Stuͤcke künſtlichen Schildpads lafz 
fen ſich, wenn fie in der Wärme erweicht find, durch 
Druck vereinigen. Man kann daher auch Drehſpaͤne 
und andern Abfall von Elfenbein gerben und durch 
Preffen zwiſchen heißen Eiſenplatten oder in erhitzten 
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eifernen Formen eben fo verarbeiten, wie Horn⸗ und 


Schildpadſpaͤne. 


Laßt man das Elfenbein einige Zeit, dem Thau 
ausgeſetzt und eben ſo auch den Sonnenſtrahlen, auf 
einem Raſen liegen, ſo wird es vollkommen weiß. 
Dieſes Verfahren iſt aber langwierig und kann nicht 
immer angewendet werden. Wir theilen deshab ein 


anderes Verfahren mit, welches der Meſſerſchmied be⸗ 


nutzen kann, wenn lange Zeit aufbewahrte Meſſer⸗ 
hefte endlich eine unangenehme gelbliche Farbe be⸗ 
kommen. 8 9 
Man gibt in ein hoͤlzernes, mit einem Spund⸗ 
loche im Boden verſehenes Gefäß, ein Stuck unge⸗ 
loͤſchten Kalk, nebſt ungefähr 4 Pfund Weinhefen⸗ 
aſche. Damit die Stuͤcke, welche man bleichen will, 
den Kalk nicht berühren, gießt man in das Gefaͤß 
dreimal nach einander Waſſer. Dieſes Waſſer muß 
das erſtemal kalt, das zweitemal lauwarm und das 
drittemal ſiedend ſein. Nun bedeckt man das Gefaß 
forgfältig, damit die Daͤmpfe, die der Kalk ausgibt, 
während er ſich loͤſcht, das Elfenbein durchdringen 


koͤnnen. Waͤhrend dieſer Operation filtrirt das ins 


Gefäß gegebene Waſſer durch einen Stöpfel aus Stroh 


im erwähnten Spundloche und tritt in ein unterge⸗ 
ſetztes Gefaͤß uͤber. Dieſes Waſſer nun gießt man 


uber die zu bleichenden Elfenbeinſtücke. Nach 6 oder 
6 Stunden nimmt man die Stücke heraus, buͤrſtet 
e mit einer etwas harten, in kaltes Waſſer getauch⸗ 


teen Buürſte, und das Elfenbein wird feine natürliche 


weiße Farbe wieder erhalten haben. Man läßt es 
ſodann langſam trocknen, indem man es in eine feuchte 
Leinwand einhuͤlt, um zu vermeiden, daß es riſſig 
werde. 18 e 
Ein anderes ſehr wirkſames Mittel iſt folgendes: 

Man gibt in eine hinlaͤngliche Quantitat Waſſer 
ſo viel Alaun, daß dieſes Waſſer weiß wird; man 


bringt es einen Augenblick ins Sieden und wirft die 
vergelbten Elfenbeinſtuͤcke hinein, die man nachher in 
einem feuchten linnenen Tuche langſam trocknen läßt. 

Ein ſehr gutes Mittel, die weiße Farbe friſch be⸗ 
arbeiteter Elfenbeinſtucke zu erhalten, beſteht darin, ſie 
unter einer Glasglocke aufzubewahren, deren unterer 
Rand eben gefchliffen iſt und auf einer polirten Platte 
aufruht, ſo daß der Zutritt der Luft, folglich auch 
des Staubes, gänzlich ausgeſchloſſen iſt. . 
Aüͤeltere Stücken Elfenbein oder daraus gefertigte 
Meſſerſchalen, die ſchon gelb oder braun geworden 
find, werden am beſten wieder gebleicht, wenn man 
fie unter Glas der Sonne ausſeßzt. Der Sonne un⸗ 
mittelbar (ohne durch Glas geſchützt zu fen) ausge⸗ 
ſetzt, bekommen ſie leicht viele kleine Spruͤnge, die 
dann nicht wegzuſchaffen ſind. Le Rt 
, Stüden Elfenbein, die ſchon ſtark gefärbt find, 
bürftet man mit fein gepuͤlvertem Bimsſtein und Waſ⸗ 
ſer und ſetzt ſie, wenn ſie noch feucht ſind, unter 
Glas. Man muß ſie dann taͤglich an die Sonne 
ſtellen und von Zeit zu Zeit wenden, damit die vers 
ſchiedenen Seiten gleichmäßig bleiben. Um den Pro⸗ 
zeß zu beſchleunigen, wiederholt man das Buͤrſten mit 

dem Bimsſtein und Waſſer einigemal. 

Kleine oder duͤnne Stuͤcke Elfenbein bleicht man, 
indem man ſie uͤber einem Kohlenfeuer erwärmt, in 
welches man etwas geplilverten Schwefel geworfen 
hat. Groͤßere und dickere Stücke ertragen jedoch di 
Erwärmung nicht, da ſie leicht riſſig werden. Diefe 
kann man in ein Gefäß einſchließen, welches man 

mit ſchwefeligſaurem Gas anfüllt, auf dieſelbe Art, 
wie man mit dieſem Gaſe Wolle bleicht. 


, Um Elfenbein zu biegen, zerſchneide man 1 Pfund 

Alaunwurzel, die man in eln Quart des beſten Eſ⸗ 

ſigs gibt, Setzt man dieſen Eſſig ſammt dem zu 

erweichenden Elfenbein 48 Stunden lang an einen 
23 


Schauplatz 85. Bd. 


Surigtung der Perlmutt te.. 


Die Perlmutter wird mit der Saͤge geſchnitten, 

wie das Schilpkrot; aber da fie weit harter iſt, als 
letztere Subſtanz, ſo muß man einige Vorſicht an⸗ 
wenden, um ſie nicht zu beſchädigen. 5 g 
Sas gehort ſchon eine gewiſſe Sachkenntniß dazu, 
die Schalen zu verzeichnen, die man aus einer Perl⸗ 
muttermuſchel ſchneiden will und kann. Da die Form 

der Muſchel und ihre abnehmende Dicke es nicht er⸗ 
lauben, mehrere Schalen für dieſelbe Art von Meſ⸗ 

ſern aus derſelben zu ſchneiden, ſo iſt man genoͤthigt, 
mehrere Sorten von Schalen zu verzeichnen, die alle 

in Dicke, Breite, Länge und Form verſchieden find. 
Die Schalen der Tiſchmeſſer und der Scheidenmeſſer 
ſind 4 bis 5 Zoll lang, s oder 4 oder 5 Linien dick; 
die Deſertmeſſer und die Schalen für den Griff von 
Weßzſtählen haben 3 bis 35 Zoll Länge; die Schalen 
fur Einſchlagemeſſer haben manchmal 5 bis 6 Zoll 


jenige a 
Ränder rechts 
N Die Sa % 
benutzt wird 
und ſehr ſta 
bis 13 Linie 
Um die 
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Hierauf beginnt man, mit Modellen die Theile zu 0 
verzeichnen, welche eben fo viele Meſſerſchalen an⸗ 
zeigen. . 1 e 3 
5 ten kann man aus einer einzigen Mufchelfchale 
mehr als vier volle Schalen ſchneiden. Man une 
fie von den bezeichneten dicken Stellen; der Reſt lie⸗ 
fert blos duͤnne Schalen. Man verfolgt beim Sa⸗ 
gen genau die verzeichneten Linien, damit man hin⸗ 
terher nichts abzunehmen braucht. Die Perlmutter iſt 
hart und brüchig und verträgt nicht viel. Man fägt 
fie trocken, und nachdem fie geſchnitten iſt, erfordert 
ihre Erhaltung keine weitere Sorgfalt. 

Nachdem die Schalen mit der See geſchnitten 
find, arbeitet man fie im Groben auf dem Schleif⸗ 
ſtein aus. Die Wirkung des Schleifſteins, wenn 
man trocken auf ihm ſchleift, hat den Nachtheil, die 
Perlmutter gelblich und riſſig zu machen. Man muß 
deshalb den Stein in einem 1 Waſſer verſehenen 
Troge laufen laſſen, damit er beftändig naß it: 


Sypweites Bapitel. 1 
Vio m Polit e n. 


von 10 bis 12 Zoll L 
Breite geleimt wird, 
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5 ar wird ein wenig zugerundet und dient als 
Griff. FERN 2 ER 
. Soll mit der Filzrolle polirt werden, fo legt man 
das zu polirende Stuͤck oder Blatt auf eine Unter⸗ 
lage von Filz und haͤlt es mit der linken Handz mit 
der rechten ergreift man das Polirinſtrument, auf wel⸗ 
ches man etwas Tripel oder eine der ſchon beſchriebe⸗ 
nen andern Polirſtoffe geſtrichen hat, und bewegt es 
heftig über die Oberflaͤche des zu polirenden Gegen⸗ 


ſtandes. 5 BEER 
a Die mit Buͤffelleder uͤberzogene Polirſcheibe ge⸗ 
waͤhrt größere Bequemlichkeit, indem man nach allen 
Richtungen, eich mit größerer Kraft und Behendig⸗ 
keit reiben un poliren kann. Das Polirpulver muß 
aber ungreifbar ſein, ſonſt wuͤrde man Gefahr lau⸗ 
fen, auf allen ebenen Theilen Riſſe zu erzeugen. 
Gewiſſe poröfe und fette Holzer, wie z. B. das 
Paliſanderholz, koͤnnen nur mit dem Polirſtahl oder 
dem Wolfszahn u. ſ. w. Glanz erhalten. Man wen⸗ 
det auch hierzu die Hauer des Keulers an, aber als⸗ 
dann duͤrfen es nicht ſolche ſein, wie ſie der Keuler 
jedes Jahr in den Waͤldern verliert, ſondern fie muͤſ⸗ 
ſen von einem auf der Jagd erlegten Schwarzwild 
herruͤhren, denn erſtere Zaͤhne ſind thonig und enthal⸗ 
ten beinahe zerſetzten phosphorſauren Kalk; letztere 
aber ſind dicht und beſitzen noch ihren ganzen Schmelz. 
Bevor man die Hefte polirt, muß man ſie zur 
Aufnahme der Politur vorbereiten, namlich die größe 
ten Rauhheiten wegnehmen und ebnen. 1 
8 Hervorragende Theile werden mit dem Meiſel ober 
der Feinraſpel weggenommen. Beim ſpaniſchen Buchs⸗ 
baum muß man die Raſpel vorzuͤglich anwenden, als⸗ 
dann eine neue Feile. . 
Anfangs glättet man das Holz mit einer neuen 
Feile, ſodann mit Glaspapier von mittlerer Feinheit. 
Die Feile iſt weit gefährlicher zu handhaben, indem 


3 


hierzu weit mehr Uebung gehört. Weit bequemer iſt 

dagegen das geſtoßene Glas anzuwenden, weil die 
Art und Weiſe, wie es auf dem Papier vertheilt iſt, 
geſtattet, nach allen Richtungen zu ebenen 1 

Dem grobkörnigen Glaspapier folgt das feinkoͤr⸗ 
nige; man nimmt jedesmal feineres Glaspapier und 
befeuchtet von Zeit zu Zeit das zu polirende Stück. 
Daſſelbe Papier wird mehrmals benutzt, nämlich zu⸗ 
erſt im Zuſtande der Neuheit mit der ganzen Scharfe 
ſeines Angriffs, ſodann halb abgenutzt und endlich 
ziemlich glatt und ohne fihtbare Rauhheiten. Letzte⸗ 
res Papier muß vorher getrocknet und das Holz, auf 
welchem es abermals angewendet werden foll, von 
Zeit zu Zeit mit Oel befttihen werden. 

Vom Glaspapier geht man zum Bimsſtein über. 
Letzterer iſt fein gepülvert und zwar von verſchiedenen 
Graden der Feinheit und mit Oel angerührt. Auf 
den Bimsſtein folgt der Tripel, welcher, wie bereits 


geſagt, je nach der Beſchaffenheit des Gegenſtandes, 
der damit polirt werden ſoll, verſchiedene Zubereitunz 


gepuͤlvert 
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ſiſtenz des Teiges erlangt Das Horn und die Perl⸗ 
mutter erheiſchen ebenfalls dieſe Zubereitung des Tripels. 

ö Das Chinaholz dagegen verlangt, daß der Tripel blos 
mit Waſſer angewendet werde. 

Das Schildkrot, das Elfenbein und das Fiſch⸗ 
bein erheiſchen Branntwein, Eſſig oder irgend eine 
alkoholiſche oder eſſigſaure Subſtanz. 55 

Man breitet den Tripel auf dem zu polirenden 
Gegenſtande aus und reibt mit Loͤſchpapier, welches 
man mit friſchem vertauſcht, ſobald es warm wird, 
zugleich breitet man hi neuen Tripelteig aus. 


Drittes Kapitel. i 
80 Tom Beizen der Hefte, 5 


955 Erſter Artikel. 
Vom Beizen der Hölzer. 


9.1. 

- Mapageno bebe, ) 
9 Das Holz, welches man beizen will, 99 glatt 
en beitet fein. Man reibt es zuerſt mit etwas ver⸗ 

duͤnnter Salpetersaure und läßt es trocknen. 

Sodann loßt man in einer Pinte Alkohol oder 

A e anderthalb Unzen gut ausgeleſenes Drachen⸗ 

und Unze kohlenſaures Natron auf. Wenn 

Bi will, b kaun man dieſe Aufloͤſung fütriren; man 
breitet fie hierauf mittelſt eines weichen Pinfels auf 
dem Holze aus, und wenn das Holz ganz gefättigt 

iſt, laßt man es trocknen. 

Auf dieſelbe Weiſe bereitet man eine Auflöung 
bon anderthalb Unzen Schellack in einer Pinte Alko⸗ 

hol. Darin loßt man zwei Quentchen e 


Natron auf und ſtreicht dieſe due a. ‚er 
en aufs Holz. 

Wenn die Oberflache des Holzes gut trocken ge⸗ 
Wide iſt, fo politt man fie. Man nimmt hierzu 
Bimsſtein und ein Stuͤck eee welches 
in Leinöl gekocht hat. i 

Auf dieſe Weiſe ae das meiste Holz, ar: 
ches zu Möbeln verarbeitet wird, beſonders aber Nuß⸗ 
holz und Birnholz, die ſchöͤne am des . 

. „ . 
I 


Volzbeizen von verschiedenen Barden. 


Man infundire mit ganz ſtarkem Eſſig 7 bis 8 
Tage lang Kupferfeilſpane, römiſchen Vitriol, Grun⸗ 
ſpan und reinen Alaun. In dieſem Farbenbade koche 
man das Holz, und man wird ein ſehr ſchoͤnes Grün 
bekommen. 

Um roth zu faͤrben, laͤßt man den Grünen weg 
und nimmt ſtatt deſſen Braſilienholz. 77 N 

Um gelb zu faͤrben, nimmt man ſrarzöſſſche Bee 
ten, ſogenannte Aoignonsbeeren, oder Orleans. : 
5 0 in Sehe aufgeloßzt, gibt eine blaue 

arbe 

Zur Bereitung der Farbe nimmt man einen gla⸗ 
ſurten irdenen Topf. 
um ſchoͤn ſchwarz zu ‚färben, thut man in einen 
ieh Ae ae 6 Pfund geſchaltes Blauholz und fü 

en ehefte, als der Keſſel bequem a ee 
te zu ſehr zuſammen zu preſſen, Ri “ 
en Keſſel mit Waſſer und erhä en a 
ſelbe 1 drei Stunden lang im gelinden \ 
chen; alsdann ſetzt man ein halb Pfund 10 
Grünſpan, ein halb Pfund Eiſenvitriol und 
zerkleinerte Galläpfel zu, wobei man de dunſtende 
Waſſer immer durch Eſſig erſekt⸗ Man laßt die 
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Meſſerhefte täglich zwei Stunden gelinde kochen, bis 
man findet, daß ſie von der Farbe ganzlich durch⸗ 
drungen ſind, was, je nach der Holzart, nach Verlauf 
von mehr oder weniger Zeit der Fall ſein wird. 


Man kann auch Lohertrakt aus einer Gerbergrube 
nehmen, oder eine ſtarke Abkochung von Eichenrinde 
machen und auf jede Gallone der Fluͤſſigkeit A Pfund 
Eiſenvitriol nehmen, den man mit derſelben gut miſcht. 
Nachdem die Meſſerhefte die oben erwähnte Vorberei- 
tung erhalten haben, bringt man die Fluͤſſigkeit in 
den kupfernen Keſſel, macht dieſelbe ganz heiß, ohne 
ſie jedoch ins Kochen zu bringen, und legt alsdann 
die Meſſerhefte eine Stunde lang in den Keſſel, um 
ſie nachher heraus zu nehmen und an der Luft bei⸗ 
nahe trocknen zu laſſen, worauf das Verfahren wie⸗ 
derholt wird, bis die Farbe den gehörigen: Grad der 
Igntenſitaͤt erlangt hat, oder bis man ſieht, daß ſie 
die Subſtanz des Heftes ganzlich durchdrungen hat. 


Man kann alsdann der Auflöſung etwas Blau⸗ 
holz zuſetzen, die Hefte wiederum in den Keſſel ges 
ben und in demſelben zwei oder drei Stunden lang 
gelinde kochen laſſen, worauf man fie im Keſſel all⸗ 
mäͤhlig erkalten laßt und im Schatten trocknet. ‚Ber, 
dieſer Behandlung werden fie eine ſehr ſchoͤne ſchwarze 
Farbe bekommen 75 5 
Will man die Meſſerhefte blos beizen, fo daß 
naͤmlich die Farbe nur bis zu einer gewiſſen Tiefe 
ins Holz eindringt, fo kocht man, um ſchwarz zu 
beizen, ein halb Pfund geſchaͤltes Blauholz in zwei 
Duart Waſſer, fest alsdann eine Unze Perlaſche zu 
und trägt die Fluͤſſigkeit noch warm auf die zu bei⸗ ; 
zende Oberflache. Man nehme ein halb Pfund Blau⸗ 
holz und koche es, wie zuvor, in zwei Quart Waſſer, 
indem man eine halbe Unze Gruͤnſpan und eine halbe 
Unze Eiſenoitriol zuſetzt. Man ſeihe hierauf und ſetze 


ein halb Pfund verroſtete Stahlſpaͤne zu, worauf man 
dieſe Fluͤſſigkeit mit dem Pinſel auftt . 
der man nehme 1 Pfund Blauholz, koche es in 
4 Quart Waſſer, ſetze zwei Haͤnde voll Wallnußſcha⸗ 
len zu, laſſe die Fluͤſſigkeit nochmals gufwallen, nehme 
die Blauholzſpaͤne heraus, ſetze 1 Pinte des beſten 
Eſſigs zu, und die Beize iſt fertig. Man tragt fie 
ſiedend heiß au, g 5 


Die gebenzten Oberflächen bekommen ein noch ſch⸗ 


neres Anſehn, wenn man ſie, nachdem ſie abgetrock⸗ 
net find, mit einer Auflöfung von Eiſenvitriol in Walz - 
ſer in dem Berhältniffe von 1 Unze Eiſenvitriol auf 
1 Quart Waſſer ſiedend heiß überragt, e 


e 


Verfahren, um Buchsbaummaſern zu färben. 


Man gibt zuerſt den Maſerſtuͤcken die Form der 
Meſſerhefte. So aus dem Groben gearbeitet, legt 
man ſie acht Tage lang ins Waſſer. Jeden Tag er⸗ 
neuert man das Waſſer und waͤſcht die Hefte ſorg⸗ 
faltig. Nach 8 oder 10 Tagen nimmt man fie her⸗ 
aus, wickelt ſie in Leinwand und läßt fie verſchloſſen 
langſam trocknen, weil fie ſonſt Riſſe bekommen wuͤr⸗ 
den. Wenn ſie hinlaͤnglich trocken find, gibt man ih⸗ 
nen die Geſtalt, die fie behalten ſollen. 1 
Man weicht ſie ein zweites Mal zwei oder drei 


Tage lang in eine Auflsfung von römiſchem Alaun, 


die jedoch kalt fein muß, und nimmt gewohnlich ein 
Vierkel Alaun auf 4 Pinten Waffe. 1 
Wenn man ihnen eine rothe Farbe geben will, fo 
nimmt man 1 Pfund gerafpeltes Fernambukholz, wel⸗ 
ches man den Abend vorher einweicht. Den folgen⸗ 
den Tag kocht man dieſe Holzſpaͤne in 8 Pinten Waſ⸗ 


fer, bis auf die Hälfte der Sluffigkeit ein. Man ver 


miſcht damit eine halbe Unze römischen Aaun und . 


* 
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nimmt das Gefaͤß vom Feuer. Nachdem das Far⸗ 
benbad erkaltet iſt, wird es durchgeſeiht, und man läßt 
a die Meſſerhefte vier Tage lang in N 
jegen 
Was die andern Farben anlangt, ſo befolgt man 
das Verfahren, welches weiter unten fuͤrs Elfenbein 
und den Knochen angegeben werden ſoll. \ 
Man muß immer die Vorſicht anwenden, die Hefte 
langſam trocknen und ſich unmerklich an die Luft ge⸗ 
wöhnen zu laſſen. Sind fie hinlaͤnglich trocken, fo 
5 Het man ihnen die Geſtalt, die ſie behalten follen. 
Nach einem andern Verfahren vollendet man den 
x Heſt und polirt ihn, tragt alsdann die Farben nach 
einander mit einem Pinſel auf; man laͤßt fie trocknen 
und polirt den Heft mit ſehr feinem Bimsſtein. Die⸗ 
ſes muß bei jeder aufgetragenen Farbe wiederholt wer⸗ 
den. Wenn man die letztere aufgetragen hat, welche 
die vorherkſchende ſein ſoll, und wenn fie hinlänglich 
trocken geworden iſt, ſo polirt man ebenfalls den Heft 
mit Bimsſtein, aber nachher mit engliſchem Tripel 
und ein wenig Oel.“ Um endlich den Heft zu entfet⸗ 
ten und ihm feine Vollendung zu geben, reibt man 
15 ſtark u ER oder mit ſehr feinem Tripel. 


Sea Zweiter Artikel. Ex 
Von Be und Beizen der thieriſchen Stoffe. 
BR 4 ; $. 1. . 


5 Von dem, Färben und Beizen des Elfenbeins und des Knochens, 


Man nimmt Kupferfeilſpaͤne, gereinigten Alaun 
und römiſchen Vitriol, gießt guten Eſſig darüber und 
läßt Alles 7 oder 8 Tage lang ſtehen. Nach Ver⸗ 
lauf dieſer Zeit gießt man die Fluͤſſigkeit ab und bringt 

ſie in ein anderes Gefaͤß. Man ſetzt noch etwas ge⸗ 

einigten Alaun zu und die Farbe, welche man haben 


x 


will. Hierauf läßt man das Elfenbein oder den Kno⸗ 
chen kochen, bis er die Farbe hat, welche man wuͤnſcht. 
Um das Elfenbein auf irgend eine Art zu faͤrben, 
beginnt man damit, es in einem gewoͤhnlichen Waſ⸗ 
ſerbade mit ſchwefelſaurem Eiſen und Salpeter zu 
ſted e: 5 N 
\ Oder man weiche das Elfenbein oder den Kno⸗ 
chen zuerſt 12 Stunden lang in Kalkwaſſer, nehme 
fie alsdann heraus und lege fie ungefaͤhr 2 oder 8 
Stunden lang in ſchwaches Scheidewaſſer. Man ver⸗ 
faͤhrt alsdann, wie beim Holzfaͤrben, nur ſieht man 
darauf, daß die Farbenbruͤhe nicht zu heiß ſei. 
7 1 8 A Ir, * 
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„Elfenbein oder Knochen roth zu beizen, 


Man koche die Scheerwolle von Scharlachtuch in 
Waſſer und ſetze nach und nach Perlaſche zu, bis 
die Farbe ausgezogen iſt; ſetzt man nun ein wenig 
raffinirten Alaun zu, fo reinigt dieſer die Farbe, die 
man hierauf durch Leinwand ſeiht. Das Elfenbein 
oder der zu beizende Knochen wird in verduͤnntes Schei⸗ 
dewaſſer gelegt, von hier aus kommen die zu faͤrben⸗ 
den Stucke ſo lange in die Scharlachfarbe, bis die 
Farbenſchattirung den gewuͤnſchten Grad hat. Das 
Scheidewaſſer darf nicht zu ſtark fein und das Elfen⸗ 
bein nicht zu lange in demſelben liegen bleiben. Man 
probire erſt mit einem Stuͤckchen Elfenbein und ſo⸗ 
bald man bemerkt, daß die Säure die geringſte Rauh⸗ 
heit auf der Oberflache hervorgebracht habe, muß man 
das Elfenbein ſogleich herausnehmen und es ins rothe 
Farbenbad legen, welches warm, jedoch nicht zu warm 
ſein darf. Einige Praxis wird bei Beobachtung die: 
fer Vorſichtsmaßregeln, in den Stand ſetzen, den Zweck 
nach Wunſch zu erreichen. Sollen einige weiße Flecke 
oder Stellen auf dem Elfenbein oder auf dem Kno⸗ 


chen zurückbleiben, fo bedeckt man dieſe Stellen zuvor 
mit Wachs, und die Beize wird dann hier nicht ein⸗ 
dringen, ſondern dem Elfenbeine feine naturliche Farbe 
laſſen. 5 b N 1 
Nach einem andern Verfahren wird das Elfenbein, 
nachdem es einige Minuten mit ſehr verduͤnnter Zinn⸗ 
auflöfung gebeizt worden iſt, in ein kochend heißes fil⸗ 
trirtes Decoct von Fernambukholz gelegt; fo nimmt es 
eine vortreffliche rothe Farbe an, welche man durch 
Zuſatz von Cochenille beim Abſieden des Holzes noch 
verſchönern kann. Gelbholz zieht die Farbe deſto 
mehr ins Gelbe, je mehr man davon dem Fernam- 
bukholze zuſetzt. Legt man das rothgefaͤrbte Elfenbein 
in eine ſehr ſchwache Auflöfung von Pottaſche, ſo 
wird es kirſchroth. ; 


8 35 ; 
Elfenbein oder Knochen grün zu färben. 


Man thut in ein kupfernes Gefäß Gruͤnſpan, den 
man mit gutem Eſſig gerieben hat; man verſchließt 
das Gefaͤß fo luftdicht wie moͤglich und ſetzt es in 
warmen Miſt, oder auch in eine Trockenſtube. Man 

kann es auch auf einen Ofen oder in heiße Aſche 
ſetzen. Nach Verlauf von 14 Tagen ſind die Kno⸗ 
chen gefaͤrbt. Um grün zu färben, nimmt man auch 
etwa 1 Liter gute Verlafchenlauge, 17 Unze guten 
pulveriſirten Gruͤnſpan, eine Hand voll Kochſalz und 
ein wenig kryſtalliſtrten Llaun, worauf man alles bis 
zur Hälfte einkochen laßt. Man nimmt das Gefäß 
vom Feuer, legt die zu faͤrbenden Stuͤcke hinein und 
f a fie fo lange liegen, bis fie die gehörige Farbe 
haben. : 


Eline ſchoͤne gruͤne Farbe erhalt man auch, wenn 
man das blaugefärbte Elfenbein einige Augenblicke in 
eine ſehr verdunnte Auflöſung von Zim in Scheide⸗ 
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waſſer und alsdann in eine rein durchgeſeihte beige . 
Abkochung von Gelbholz legt. „ 
Man loßt auch zwei Theile Gruͤnſpan und einen 
Theil Salmiak in 1 Scheidewaſſer auf, legt 
das Elfenbein in dieſe Auflöſung und beobachtet die 
Vorſichtsmaßregeln, welche beim Rothbeizen angege⸗ 
ben worden ſind. 5 W 
Um die Zinnaufloͤſung ſich zu verfertigen, nimmt 
man eine hinlaͤngliche Quantitat ſtarkes Scheidewaſ⸗ 
fer und ſetzt jeder Pinte eine Unze geförntes Zinn und 
ein Stuͤck Salmiak von der Größe einer waͤlſchen 
Nuß zu. Nachdem dieſe Subſtanzen fi) aufgelößt 
haben, ſchuͤttelt man die Flaſche von Zeit zu Zeit mit 
geoͤffnetem Stoͤpſel. In zwei oder drei Tagen wird 
die Fluſſigkeit für den Gebrauch gut fein. 5 


9.4. 


Elfenbein blau zu färben 


Man lößt in Waſſer Indigo und Pottaſche auf; 
man vermiſcht dieſe Abkochung ungefähr mit einem 
Liter Rebenaſchenlauge; man kauchk die Stuͤcke hin⸗ 
ein, die man färben will, und läßt fie darin jo lange, 
bis ſie gefaͤrbt ſind. 85 REN 17 

Auch ſchwefelſaure Indigoauflöfung, welche man 
mit Waſſer verdünnt hat, erzeugt eine ſchoͤne blaue 
Farbe auf dem Elfenbeine, wenn man dieſes in der 
Fluͤſſigkeit liegen laßt, bis die verlangte Schattirung 
zum Vorſchein kommt. Iſt die Auflöfung zu ſtark, 
fo greift die freie Schwefelfäure das Elfenbein an, er⸗ 
weicht es und macht deſſen Oberflache uneben und 

rauh. N . a 8 a a 
8,5. * 


Schwarz zu far ben. 1 Er 


Man gibt in eine Pinte guten Eſſig vier Unzen 8 
pulveriſirte Galläpfel und eben fo viel Wallnußſcha⸗ 
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len. Man laͤßt alles bis zur Haͤlfte einkochen, um 
in dem erhaltenen Farbenbade das Elfenbein zu ſie⸗ 
den. Die ſchwarze Farbe wird noch weit ſchoͤner, 
wenn man das Elfenbein einige Zeit lang in Waſſer 
gelegt hat, in welchem Alaun aufgelößt war. - 
„Eine tiefe und ſchoͤne ſchwarze Farbe erhält man 
auch, wenn das Elfenbein zuerſt in einem durch Lein⸗ 
wand geſeihten Blauholzabſude und dann in Eiſen⸗ 
vitriolauflöſung oder eſſigſaurer Eiſenbeize gekocht wird. 
Um Elfenbein ſchwarz zu beizen, kann man es 
auch mehrere Stunden lang in eine verduͤnnte Auf⸗ 
löͤſung des kryſtalliſirten ſalpeterſauren Silberoxyds 
(welche keine überfchuffige Saure enthalt) legen, wor⸗ 
auf es beim Liegen durch die Einwirkung des Tages⸗ 
lichtes eine ſchwarze, etwas ins Gruͤne ziehende Farbe 


annimmt. 
2 € F. 6. 


Elfenbein oder Knochen violet zu heizen. 


Man erhaͤlt dieſe Farbe, wenn man zuerſt die 
Beize von Zinnaufloͤſung und dann einige Augen⸗ 
blicke lang einen heißen Blauholzabſud anwendet. Iſt 
der letztere mit Waſſer verdünnt, fo entſteht Lil las. 
Wird das violete Elfenbein in Waſſer gelegt, wel⸗ 
chem man einige Tropfen Scheidewaſſer beigemischt 
hat, fo. wird es ſchön purpurroth. e . 


N 

Elfenbein und Knochen gelb zu beizen. 5 

Man nehme eine ſtarke Aufloͤſung von Alaun in 

Waſſer, lege das Elfenbein ic. hinein und erhalte es 
eine Zeit lang nahe am Kochen; alsdann bringe man 

Nees in eine heiße Miſchung von Kurkume und Waſ⸗ 

fen, entweder mit oder ohne Zuſatz franzoͤſiſcher Bee⸗ 
ren und erhalte die Miſchung etwa eine halbe Stunde 
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lang beinahe am Kochen, wo dann das Elfenbein eine 
ſchoͤne gelbe Farbe angenommen haben wird. { 
Auch legt man das Elfenbein einige Minuten lang 
in Waſſer, dem man etwas ſalzſaure Zinnaufloͤſung 
beigemiſcht hat, dann ſogleich in heißen Gelbholzab⸗ 
ſud, welchen man durch Leinwand filtrirt hat. Die 
Farbe wird orangengelb, wenn man dem Gelbholze 
bei der Abkochung ein wenig Ferngmbukſf Us 
etzt. 1 5 . 7— 49 
b Eine ſehr ſchöne und zugleich am Lichte nicht aus⸗ 
bleichende gelbe Farbe liefert auch das chromſaure 
Bleioxyd, welches auf dem Elfenbein erzeugt wird, 
indem man letzteres zuerſt in einer Aufloſung von 
chromſaurem Kali, dann aber in Bleizuckeraufloͤſung 
kochen läßt. — Um eine fchöne hellgelbe Farbe herz 
vorzubringen reicht es auch ſchon hin, das Elfenbein 
12 bis 18 Stunden lang in der concentrirten Auf⸗ 
löſung des neutralen chromfauren Kali liegen zu 
laſſen. ; / 117 
m Beizen des Elfenbeins wird am beſten vor 
dem Poliren vorgenommen, denn das Elfenbein nimmt 
im polirten Zuſtande die Farben weniger gut an, und 
das nachfolgende Poliren nutzt die Oberfläche nicht fo 
ſehr ab, daß die Farben darunter Schaden leiden 
könnten. Jedoch müſſen die Stücke nach dem Far⸗ 
ben ſchon vollig wieder getrocknet ſein, wenn man ſie 
volfrt. Wenn die Farbe fleckig ausgefallen iſt, ſo 
Abt ſich dieſer Fehler oft ſchon dadurch ziemlich ver⸗ 
beſſern, daß man durch Reiben mit fein gepulverter 
Kreide die dunkelſten Stellen blaffer macht und dann 
noch einmal färbt. Wenn zum Färben eine heiße 
Fluͤſſigkeit angewendet worden iſt, ſo muß das El⸗ 
fenbein nach dem Herausnehmen unmittelbar in kal⸗ 
tes Waſſer gelegt werden, denn dieſe Stücke reißen 
ſehr leicht, wenn dieſe Vorſicht vernachläffigt wird. 


„ 


Auf Bein und. Elfenbein zu ägem. 


Man bedient ſich hierzu der concentrirten Schwe⸗ 
felſaͤure. Man uͤberzieht die vorher mit gepuͤlvertem 
Bimsſtein polirte Flache, nachdem fie etwas erwärmt 
worden ift, mit Aetzgrund, radirt dieſen, umgibt ihn 
mit dem Wachsrande und uͤbergießt ihn dann mit con⸗ 
centrirter Schwefelſaͤure. Durch Anwendung von Waͤr⸗ 
me geht die Aetzung ſchneller von ſtatten. Da die 
Schwefelſaͤure, wenn fie einige Zeit über dem Grunde 
ſteht, aus der Luft Waſſer anzieht und ſich ſchwaͤcht, 
ſo gießt man ſie nach einiger Zeit wieder ab und 
ſchuͤttet friſche auf. Statt des Aetzgrundes kann auch 
nur Wachs genommen werden, das man mit einem 
Tuchlappen auf die Beinflaͤche aufreibt. Nach der 
„Operation wird dieſer duͤnne Ueberzug mit Terpentinol 
wieder weggenommen. Statt der Schwefelſaͤure kann 
man auch concentrirte Salzſaͤure anwenden, welche tie⸗ 
fer eingreift. g 5 8 f 
Sollen die auf Bein oder Elfenbein geaͤtzten Zeich⸗ 
nungen zugleich eine Farbe erhalten, ſo braucht man 
als Aetzwaſſer eine mit Waſſer verduͤnnte Silber⸗ oder 
Goldaufloͤſung. Erſtere aͤtzt die Striche ſchwarz, letz⸗ 
tere rothbraun. Die Gold⸗ oder Silberauflöfung wird 
in dieſem Falle ſtatt der Schwefelſaͤure aufgegoſſen, 
braucht jedoch nur in geringerer Menge zu ſein und 
kann auch mittelſt eines Pinſels in die radirte Zeich⸗ 
nung gebracht werden. SIE die Aetzung mit der Sil⸗ 
berauflöſung vollendet, jo waͤſcht man den Grund mit 
reinem Waſſer, fest ihn eine Stunde dem Lichte, am 
beſten den Sonnenſtrahlen aus und nimmt hierauf den 


Aetzgrund mit Terpentinoͤl weg. 


* 


Dritter Abſchnitt 
V o m A u s b effe 


Das Ausbeſſern iſt die Operation, durch welche 
den verſchiedenen Mängeln an den vom Meſſerſchmied⸗ 
verfertigten Gegenſtaͤnden abgeholfen wird. Die ſchnei⸗ 
denden Inſtrumente werden z. B. beſtaͤndig abgenutzt, 
bekommen Scharten, ja fie werden ſogar zerbrochen; 
das Ausbeſſern, eine Arbeit, mit welcher ſich eine ge⸗ 
wiſſe Klaſſe von Meſſerſchmieden fo haufig befchäf- 
tigt, iſt alſo ein wichtiges Gefchäft, welches gar wohl 
verdient, daß wir dabei etwas verweilen. 
Man kann es in drei beſondere Manipulationen 


theilen und zwar in das eigentliche Ausbeſſern 
und in das Abziehen. 1 055 


der uͤble nte er⸗ 
heiſcht, z cke, das 
Zuſamm 

Schlu 


f 
le 
delt 


Schauplatz 85. Bd. 24 
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ſes auf dreierlei Weiſe gleich gut geſchehen. Man 
macht z. B. am Ende der zerbrochenen Stange ei⸗ 
nen gut gefeilten Zapfen, verſieht ihn mit einem 
Schraubengewinde und ſchneidet eine Schraubenmut⸗ 
ter von gleicher Breite des Gangs in den Ring, ſo 
daß man ihn an die Stange ſchrauben kann. Man 
verlöͤthet alsdann die beiden Stucke, feilt und polirt 
ſie wie gewoͤhnlich. a ee 
Ein anderes Verfahren beſteht darin, die zerbro⸗ 
chene Stange wie einen Floͤtenſchnabel zuzufeilen und 


dem Theile der Stange, an welchem der Ring ſiht, in 


der noͤthigen Lange eine ähnliche Geſtalt zu geben, beide 

Theile auf einander zu legen und fo in den Schraubſtock 

zu ſpannen. Man bohrt hierauf mit dem Bohrer ein 

kleines Loch durch beide über einander liegende Stuͤcke, 
ſetzt einen Stift ein und nietet denſelben um. "Gros 

ßerer Feſtigkeit halber wird die Fuge noch außerdem 

verloͤthet. 1 a 5 i 

{ Das dritte Verfahren beſteht darin, der abgebro⸗ 

chenen Stange mit der Feile die Geſtalt einer Ga⸗ 

bel zu geben und dem am Ringe ſitzenden Theile der 

Stange die Geftalt eines Floͤtenſchnabels. Man paßt 
hierauf genau eins ins andere, ſpannt die Theile fo 


feeſt in den Schraubſtock, bohrt ein Loch durch beide, 


vernietet und verloͤthet fie zuletzt. 1 

Wir beſtehen zuletzt noch auf dem Verlöthen, weil, 
ungeachtet der größten Sorgfalt und Geſchicklichkeit 
des Meſſerſchmiebs, und trotz dem, daß die Theile 
auf einander gepaßt, vernietet oder verſchraubt ſind, 
fie dennoch niemals vollkommene Feſtigkeit erlangen 
werden. Der einzige Nachtheil, der daraus entſteht, 
iſt der, daß manchmal die zum Löthen erforderliche 
Wärme dem Stahl des Plattes feinen Kohlenſtoff 
entziehen kann; wenn man aber Vorſicht anwendet 
und namentlich die Blätter mit einem feuchten Tuch 
umhuͤllt, ſo vermeidet man recht gut den Nach⸗ 


Sn 
theil, den wir ehen angedeutet haben. Wit 
übrigens noch in einem beſondern Kapii angeben, 
wie die zu löthenden Stellen warm gemacht werden 
müſſen. 


Die Niete der Scheren nu 


die Arbeit iſt weder 
weshalb wir jetzt nicht wieder 
n. i 


enm 


b in feinem Zapfenloche dicht, 
d.h. wenn er abgenutt, oder das Loch größer ge⸗ 
worden iſt, fo kann man dieſem Mangel dadurch ab⸗ 
helfen, da man mit der Schärfe der Seile zwei im 
echten Winkel ſich ſchneidende Feilenſttiche thut und 
f 24 * 


N 


zwar an der Stelle, welche an die Umnietung grenzt. 
Wenn der Niet abgenutzt iſt und nur locker im Loche 
des Blattes ſitzt, ſo bringt man daſelbſt ein kleines 
kupfernes oder blechernes Beſchlaͤge an, man biegt es 
dreieckig auf dem Niete und druͤckt dadurch die Schee⸗ 
„ an einander. 


ö Zweites Bapitel. RES 
r 
Nach dem, was wir über das Schleifen und über 

das Abziehen der ſchneidenden Inſtrumente geſagt ha⸗ 
ben, iſt es ziemlich uͤberflüͤſſig, nochmals vom Schar⸗ 
fen zu ſprechen, indem das Schaͤrfen mit dem Abzie⸗ 
hen und dem Schleifen die ‚größte Verwandtſchaft hat. 
Da indeſſen das Schaͤrfen in den Werkſtaͤtten der 
Meſſerſchmiede taͤglich vorkommt, ſo wollen wir in 


dieſem Betreff ausführlichere Erläuterungen geben und 
in Bezug auf dieſe Art von Reparaturen mit Perret 
der Ordnung folgen, welche wir für die Verfertigung 
der ſchneidenden Inſtrumente den 0 Ni 


\ Erſter Artikel. 1 ? 
Das Schärfen des Me fer „ 


ODus Meffer iſt ein Inſtrument, welches dazu 
dient, um Beh! bei ale, die Speifen zu zerlegen. 
Bevor man es ſchaͤrft, m ß man es von dem daran 
haͤngenden Fette reinigen und den Niet mit ſchwachen 
N anziehen, bis die Klinge nicht mehr 

lökte rt! 

Man wird ſich erinnern, daß das Tiſchmeſſer eine 
etwas dicke Schneide haben muß, damit letztere nicht 
chat, werde, wenn man Bit auf Knochen kommt. 


Uebrigens müg die Schneide des Tiſchmeſſers ganz ge⸗ 
radlinig ohne Lücken und Hocker hergeſtellt werden. 
Man bedarf dazu eines Schleifſteins von 15 bis 16 
Zoll Hoͤhe und einer ahnlichen Polirſcheibee 


weiter Artikel. 0 
nam „Das, Schärfen der Scheren. 
Wie bekannt, be 


Scheere aus einander nimmt. 1 
Um die Scheere aus einander zu nehmen, wenn 
die beiden Blätter durch einen Niet vereinigt find, feilt 
man genau den umgenieteten Theil an der Seite ab, 
wo der Niet beweglich iſt, öffnet. dann die beiden 
Scheerentheile bis zur Geſtalt eines Kreuzes, legt ſie 
auf den Schraubſtock, deſſen Kneipen etwas geoͤffnet 
fein müſſen, damit der Niet zwiſchen ihnen Durch⸗ 
gang findet, den man alsdann mit ſchwachen Ham⸗ 
merſchlaͤgen und mit Hilfe eines Durchſchlags heraus⸗ 
treibt. Dieſe Operation muß mit Aufmerkſamkeit ge- 
macht werden, weil man fonft Gefahr läuft, die Blat⸗ 
ter am Nietloche zu zerbrechen. gr 
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Wenn die Scheere mittelft einer Schraube zuſam⸗ 
mengeſetzt iſt, ſo nimmt man fie mittelft eines Schrau⸗ 

benziehers aus einander, 19 nämlich die Blätter mit 

der breiten Seite auf den Werktiſch, ſetzt den Schrau⸗ 

benzieher ganz ſenkrecht auf, und indem man eine 

Drehung nach links vornimmt, loͤßt ſich die Schrau⸗ 
be aus. ! 


Seiten 


* 


der S 


b g hleifſtein für. die Scheeren muß 8 oder 9 
Joll Höhe haben; er muß ganz rund fein, und ſeine 
Bahn muß ſogar ein wenig Woͤlbung haben, denn 
wenn ſie eben ift, fo. luft man Gefahr, die Spitzen 
zu vernichten. Die Polirſcheibe muß etwas. höher, als 


der Schleifſtein fein. 
15 Dritter Artikel, 8 
Das Schärfen des Radirmeſſers. 
Das Radirmeſſer ift ein Inſtrument, deſſen man ſich 
bedient, um einen uͤherfluͤſſtgen Buchſtaben oder ein über⸗ 
fluſſiges Wort vom Schreibpapier wegzunehmen. Die 


Klinge iſt mit zwei Schneiden berſehen, welche durch eine 
ſcharfe ruͤckenartige Erhöhung iu der Mitte der Klinge 


von anander 

ſchliffen ‚fein, 

nur eine einzige ebene ce liegt. 5 
kenartige Erhöhung muß an der Angel anfangen! und 
ſich erſt an der Spitze endigen. Jede Schneide muß 


einen regelmaͤßigen Bogen bilden, damit ſie nach Be⸗ 


lieben des Radirenden bald mit dem untern Theile, 


bald mit dem mittlern und bald mit der Spitze auf 
dem Papiere wirkt. Zum Schärfen des Radirmeſſers 


iſt ein Schleifſtein von 11 bis 12 Zoll und eine Po⸗ 


lirſcheibe von 12 en 13 Zelt beide vollkommen . 5 


erforderliche 5 


0 1 Artikel 
Dos Schärfen des‘ Federmeſſers⸗ 


Das Federmeſſer dient zum Schneiden der Säit: 
federn. Seine Schneide muß ein wenig fein, beſon⸗ 
ders ganz geradlinig, ſehr ſcharf und regelmaͤßig von 


oben bis unten fein. Der Ruͤcken des Federmeſſers⸗ 


wird durch zwei Schraͤgflaͤchen, namlich von den bei⸗ 
den Seiten her auf dem Schleifſteine verduͤnnt, wo⸗ 
durch eine kurze Schneide entſteht, welche dazu benutzt 
wird, die an der Feder trocken gewordene Tinte ab⸗ 
zuſchaben. Die Höhe des Schleifſteins, der etwas 
dunn und etwas rund ſein muß, betragt 8: bis 9 


ig g 


Zoll. Die Polirſcheibe muß um einen Be Zoll N 


Alben, fein, als der . 


Fünfter Artikel. 
Das Schar fen des Raſirmeſſers. 


Das Nafimeffer dient zum Abnehmen des Bar⸗ \ 


tes, und es gehört große Aufmerkſamkeit dazu, es ſo 
herzuſtellen, daß das Abnehmen des Bartes gut da⸗ 
mit bewerkſtelligt werden kann. Es muß eine ganz 
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regelmäßige Schneide haben, die in ihrer ganzen Laͤnge 
einen kleinen hervortretenden Bogen bildet die Spitze 
muß abgerundet fein; die Schraͤgflaͤche des Ruͤckens 
muß ſcharf und ganz gerade geſchliffen ſein, und von 
dem Rüden der. Schrägfläche bis zur Schneide muß 
die Klinge hohl geſchliffen ſein, damit die Schneide 
ſo dunn werde, daß ſie ſich biegt, wenn man ſie auf 
den Fingernagel drückt, und zwar wenigſtens in der 
Ausdehnung einer guten Linſe. 
In Deutſchland bildet man Raſirmeſſerſchneiden, 
welche ſich auf dem Nagel in einer Ausdehnung von 
drei Linien biegen, dergeſtalt, daß fie beim Raſiren 
einen Klang von ſich geben. Es wird indeſſen das 
Raſiren dadurch um nichts erleichtert, und wenn ſich 
die Schneide nur um eine Linie auf die Seite legen 
läßt, fo iſt dieſes ſchon ausreichend. Von der aͤußer⸗ 
ſten Feinheit des Randes haͤngt das gute Raſiren ab, 


nicht aber von dem ſtarken Hohlſchliff des hinter det 19 


Schneide liegenden Theiles, ſo daß ſich die Schneide 
drei Linien lang umlegen laßt. „Angenommen aber, 
jemand wuͤnſche eine ſolche Schneide, fo will ich wei⸗ 


ter unten das Verfahren, ſie zu bilden, angeben. 


Man muß verſchiedene Schleifſteine haben, um die 
Raſirmeſſer gut zu ſchaͤrfen, weil das Hohlſchleifen 
derſelben unentbehrlich iſ t. 
Nun iſt man mit einem einzigen Schleifſteine nicht 
im Stande, eine breite Klinge ſo gut hohl zu ſch 
fen, wie eine ſchmale; während die breite Klinge zu 
hohl geſchliffen würde, dürfte es die ſchmale zu we⸗ 
nig werden. Deshalb iſt zu einer Raſirmeſſerklinge 
von 1 Zoll Breite ein Schleifſtein von 9 Zoll Höhe 
erforderlich, und man hat fuͤr ein Raſirmeſſer von 6 
Linien Breite einen Schleifſtein von 4 Zoll Höheind- 
ig... Nach dieſen beiden Beiſpielen kann man alle 
andern Hoͤhen beuͤrtheilen. Es kann uͤbrigens zu 
zwei Raſirmeſſern von gleicher Breite ein Schleifſtein 


N 


von verſchiedener Hoͤhe nöthig fein, weil die Staͤrke 
des Ruͤckens oft verſchieden iſt. Iſt der Ruͤcken 
um 1 Linie dicker, ſo muß man ſchon einen Schleif⸗ 
ſtein waͤhlen, welcher um einen halben Zoll niedri⸗ 
ger iſt. tr g t Sn e e e 
Um ein Raſirmeſſer ſo zu ſchaͤrfen, wie es in 
Deutſchland gewohnlich iſt, muß es zuerſt fo geſchlif⸗ 
fen werden, wie es die franzoͤſiſchen Meſſerſchmiede 
zu ſchleifen pflegen z. nämlich ein Raſixmeſſer von 1 
Zoll Breite wird auf einem Schleifſteine von 9 Zoll 
Höhe geſchllffen, und wenn die Schneide deſſelben ge⸗ 
hoͤrig vollendet iſt, ſchleift man es auf einem andern 
von 6 Zoll Höhe hohl, ohne jedoch im Geringſten die 
ſchon vollendete Schneide zu beruͤhren. Dieſen Schleif⸗ 
ſtein vertauſcht man endlich mit einem andern von 
4 Zoll Höhe und ſchleift es fo weit hohl, als man 
will, jedoch immer mit der Ruͤckſicht, daß man ſich 
der auf dem erſten Schleifſteine gebildeten Schneide 
nicht weiter, als bis auf eine halbe Linie nähert, den 
man wuͤrde ſonſt die ganze Arbeit verderben. Wein 
die Schneide fo duͤnn würde, wuͤrde ſich ein breiter 
Draht bilden, den die Franzoſen mit den Ausdrücken 
canepin oder dentelle zu bezeichnen pflegen. £ 
Bevor man ein Raſirmeſſer fchärft, muß man den 
Niet mit ſchwachen Hammerſchlaͤgen etwas anziehen. 
Wenn alle zu reparirende Gegenftände abgewiſcht, die 
Niete aus den Scheeren genommen, i 
Raſirmeſſer und der Meffer angezogen ſind, muß man 
ſie auf ein Bret zur Seite des Schleifſteins legen und 
jede Sorte beſonders ſchleifen. Wenn man die Rücken 
geſchliffen hat, gibt man ihnen eine ſolche Lage, daß 
das Waſſer abtropfen kann, und wenn alles geſchlif⸗ 
fen iſt, trocknet man oder wiſcht man das ruͤckſtän⸗ 
dige Waſſer ab und beginnt dann die einzelnen Stücke 
auf paſſenden Schmirgelſcheiben zu poliren. Wenn 


alle Stuͤcke polixt ſind, thut man eine Hand voll 


diejenigen der 9 
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Aſche auf ein Schurzfell und reibt die einzelnen Ge⸗ 
genſtaͤnde damit, um den von der Polirſcheibe an 
denselben haͤngen gebliebenen Schmirgel abzutrocknen. 
Alsdann ſchlaͤgt man die Niete an BI Su ir 
ein, wo es ſich ‚nöthig 555 


Y 


ie beit. 


Befereibung der vom Meſſerſchmied eigen 
Gegend RE 


; Der Ordnung. halbet theilen wir dieſen buten 
Theil in vier Kapitel. 
5 Das erſte umfaßt die Beſchreibung der verſchiede⸗ 
nen Arten von Meſſern. 
€ Das zweite die Beſchreibung der verfchiebenen, 2 
h ten von Scheeren. He 
3 Das dritte die Beſchreibung ber Sedermefier u 
; Rabirmeffer.. 
Das 9 endlich die Beſchreibung. der berfehies 

denen andern Gegenſtände, welche der e 
verfertigt. - 2 


Erſtes Bapitel.. 

Von den verſchiedenen Meſſern. 
Das: einfachſte der Einlegemeſſer iſt das Fig 57 
abgebildete. Dieſe Meſſer ſind in gewiſſen Theilen 


Frankreichs unter dem Namen eustache- dubois be⸗ 
kannt. Dieſes iſt e der Name eines Meſſer⸗ 


dieſer Meffer einen großen Ruf erlangt hatte, und feine 1 5 
Nachkommen haben lange Jahre ſeine Firma fortge⸗ .; 


einzigen befißt, 


ohne Anſtrengung öffnete und drehte, boten ſchlimme 


gebogene Zuſchlagemeſſer Fig. 60, welches fo genannt 


ſchmied zu Charolles erfunden worden if, Dieſes 
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ſchmieds zu St. Etienne, der durch die Verfertigung 


führt und denſelben Ruf gehabt. A 

Das Fig. 58 abgebildete Meſſer ift von eben ſo 
einfacher Konſttuktion. Es beſteht aus denſelben Thei⸗ 
len, aber ſein Heft iſt aus dem Ganzen und zwar 
aus Widderhorn verfertigt. Es hat außerdem zwei 
Niete, waͤhrend das e Einlegemeſſer nur einen 


Bei dem Einlegemeſſer Fig. 57 dreht ſich die 
Klinge auf dem Niet und würde ganz zurückfallen, 
wenn man nicht einen linſenförmigen Anfas am Druck 
gelaffen haͤtte, der ſich nun gegen den Rüden des 
Meſſers ſtützt. Bei dem Fig. 58 abgebildeten Meſ⸗ 
ſer dreht ſich die Klinge um den einen Niet, und ge⸗ 
gen den andern ſtuͤtzt fi der Druck, wenn das Me 
ſer geöffnet iſt. BR . 

Dieſe einfachen Meſſer, bei welchen ſich die Klinge 


Uebelftände dar, und deshalb hat man ohne Zwei 
die ſogenannten Einſchlagemeſſer erfunden, bei wel⸗ 
chen die Klinge in der Lage, die man ihr geben will, 
erhalten wird (mag nun die Klinge öffnet oder ge⸗ 
ſchloſſen werden), ohne daß fie eine andere Lage ein⸗ 
nehmen kann, wenn man nicht eine gewiſſe Anſtren⸗ 
gung anwendet, um den Widerſtand zu beſiegen, den 
die Feder entgegenſetzt. r = 
Von allen fogenannten Schnappmeſſern oder Ei 
ſchlagemeſſern iſt das einfachſte ohne Zweifel das kru 


wird wegen des unten abgerundeten Heftes, Die 
Franzoſen nennen es couteau à crosse oder cou⸗ 
teau a la charollaise, weil es von einem Meſſer⸗ 


Meſſer befteht blos aus einer nge einem 
Feder und drei Nieten. ; , 
Manchmal bringt man noch am andern Ende des 
0 Heftes einen Pfriem, oder einen Korkzieher an. Als⸗ 
dann iſt die Feder nur mit einem einzigen Niet in 
der Mitte befeſtigt, waͤhrend die Feder, ſobald das 
Meſſer nur eine einzige Klinge hat, von zwei Nieten 
gehalten wird, namlich in der Mitte und an dem der 
Auge gegenuͤberliegenden Ende. t EN 
Die Hippe Fig. 61 weicht vom vorigen Meſſer 
7 in der Form der Klinge ab, ehe rabenſchn 
ig gebogen iſt. 5 „ 
N e Spalierhippe Fig. 62 gehört zu den. klein⸗ 
ſten Arten. der, Hippe; die Winzerhippe Fig. 63 
dvird oft mit einer Angel und einer Scheide verſehen, 1 
‚Das Okulirmeſſer Fig. 64 iſt ein enmeſ⸗ 
fer, welches aus einer ſtaͤglernen, ſpitzigen ind ange⸗ 
laff enen Klinge und aus einem knoͤchernen oder elfen⸗ 
beinernen Pfropfmeſſer beſteht. Beide ſind derſelben 
Feder angepaßt. Manchmal ſitzt das Pfropfmeſſer am 
Ende des Heftes. \ 
Von den zweiklingigen Meffern gibt es drei 
Sorten: entweder öffnen ſich die beiden Klingen auf 
den Iben Druck, und in dieſem Falle öffnen fie ſich 
ent eder auf derſelben Seite, oder auf. zwei entgegen⸗ 
geſetzten Seiten; oder die eine Klinge ſitzt an dem ei. 
nen und die andere an dem andern Ende des Heftes. 1 
Wenn die beiden Klingen dergeſtalt von einander 
abhängig ſind, daß ſie nicht zuſammen geſchloſſen oder 
geöffnet werden koͤnnen, fo nennt man in Frankreich 
dieſes Meſſer Fig. 66 ebuteau A bascule. In die 
ſem Fall werden die beiden Klingen, ſobald ſie von 
einerlei Metall find, an einander geſchweißt, oder man 
vereinigt ſie auch am Druck, ſobald fie aus verſchie⸗ 
denen Metallen und von verschiedener Haͤmmerbarkeit 
beftehen, durch vier Siffe mit einander. 
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” „Wenn die beiden auf einem Druck 


Klingen unabhangig von einande 
zuſammen, oder einzeln auf und zu gemacht der 
koͤnnen, fo nennt man ein ſolches Meffer Fig. 67 
couteau kla berge nach einem Pariſer Meſſerſchmied, 
Namens Berge, welcher ſich in der Verfertigung 
dieſer Art von Meſſern beſonders auszeichnete. Die 
beiden Klingen drehen ſich in einem Zirkelkopf und 
ſtuͤtzen ſich mittelſt eines am Druck angebrachten An⸗ 


atzes. . i keine HH 
\ Das Meffer mit zwei, einander gegen⸗ 
uͤber liegenden Klingen Fig. 68 iſt faſt auf 
dieſelbe Weiſe wie dasjenige Fig. 60, mit Pfriem oder 
Korkzieher verſehene. Die Feder hat nur einen einzi⸗ 
gen Niet in der Mitte und kann deshalb eine hinlaͤng⸗ 
liche Kraft gewähren. SEHE ER ne 
Das komplicirte Meſſer Fig. 69 beſteht aus 


ßer der Klinge aus einer Menge anderer Stucke, wel⸗ 
che das Bedürfniß oder die Laune haben erfinden laf⸗ 


fen. Einige Jagd⸗ oder Reiſemeſſer enthalten bis ge⸗ 
gen 15 Stücke. Im Jahr 1820 gab Hr. Guerre, 


Meſſerſchmied zu Langres, in die Gewerbsausſtellung 


im Louvre ein Meſſer, welches 24 beſondere Stücke 
enthielt. Eilf diefer Stücke ſchloſſen ſich durch Fe⸗ 
dern, und zwar eine Meſſerklinge, eine Federmeſſer⸗ 
klinge, eine Mefferfäge, ein Pfriem, ein Pfeifenräu⸗ 


mer, ein Ausſchneideelſen, ein Schraubenzieher, eine 


Hippe, ein Feuerzeug, ein Hufraͤumer, ein Korkzie⸗ 


her. Drückte man auf den Rücken der geſchloſſenen 


Hippe, fo öffnete ſich außerdem noch ein kleines Käſt⸗ 
chen, in welchem Schwamm, eine Scheide aus Perl⸗ 
mutter, 3 3 


Pincette zum Haarausrupfen und eine 


3 un 4 
Raäumnadel fi, befanden. An der andern Site der 


Meſſerſchale öffnete ſich, wenn man auf den R cken 
des geſchloſſenen Schraubenziehers drückte, ein ande 


Jahnfeile, ein Zahnſtocher nebſt Ohren⸗ 


= 
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res Käftchen, welches einen Feuerſtein, einen Halb: 
triangel, wie ihn die Dentiſten brauchen, einen Spa⸗ 
tel und einen Zahnmeiſel, eine Schnuͤrnadel und eine 
Lanzette enthielt. ee eee 

Wir wollen hier nicht alle Meſſer mit geheimer 
Vorrichtug beſchreiben, denn wir haben ſchon aus⸗ 
fuͤhrlich genug weiter oben, wo von der Verfertigung 
derſelben die Rede war, davon geſprochen und wir 
beſchraͤnken uns alſo hier darauf, nur die hauptſaͤch⸗ 
lichſten anzugeben. 3 . 
Das Meſſer mit dem Schlitz in der Klin⸗ 


ge Fig. 70 beſteht aus einer Klinge mit laͤnglichem 


Schlitz, welcher erlaubt, daß man die gefchloffene 
Spitze in einen in der Feder angebrachten Einſchnitt 
ſchieben kann. Iſt dieſes Meſſer einmal geſchloſſen, 
fo kann es nicht anders geoͤffnet werden, als daß man 
die Klinge am Niete des Drucks emporſchiebt. 
Das Meſſer mit Springfeder Fig. 71 ſſt 
ſo eingerichtet, daß man am Drucke deſſelben ein klei⸗ 
nes Häkchen hat ſtehen laſſen, welches auf einer der 
Feder gelaſſenen Dicke anſtoͤßt und hier feſt bleibt. 
Die Klinge kann, wenn fie einmal geſchloſſen if, 
nicht anders geoͤffnet werden, als wenn die Fel 
ruͤckwaͤrts gezogen wird. . 1 
Manchmal iſt die Feder gebrochen und bewegt ſich, 
wenn man mit dem Daumen auf den Rücken druckt. 
Der andere Theil der Feder vertritt die Stelle einer 
Druckfedek und erhalt den erſtern in feiner Lage. Dir 
gleichen 7 man Meffer mit gebrochener Fe: 
der Fig. 77 FF 
85 315 Meffer mit Pumpfeder Fig. 78 it 
auch ein Meſſer mit Springfeder, in welchem di 
der aus einem einzigen Stück deſteht. Um die Kl 
in Bewegung zu ſetzen, drückt man blos mit dem 
Daumen auf die Mitte der Feder, und fie geſtattet 
dann dem Häfchen aus feiner Kimme zu entweichen. 


„„ 


Eine innere Oruckfeder nöthigt die Hauptfeder wieder, 
ihre vorige Lage einzunehmen. 1 : 
Manchmal iſt die Feder unveraͤnderlich auf einer 


der Platinen befeſtigt und kann der Springfeder nicht 


völlige Freiheit einraͤumen. Alsdann bewegt ſich der 
andere Theil der Schale und ſeine Platine in einem 
Schlitze, welcher in dieſer Platine angebracht iſt. Die 
Stellung, welche alsdann die beiden Platinen einneh⸗ 
men, wenn ſie ſich trennen, iſt Veranlaſſung gewe⸗ 
ſen, daß man dieſes Meſſer Fig. 74 couteau à 
grimace genannt hat. 5 5 

Das Meſſer mit beweglicher Roſette Fi⸗ 


gur 75 iſt auch ein Meſſer mit geheimer Einrichtung, 


bei welcher die Klinge ſich nur unter der Bedingung 
öffnet und ſchließt, daß man auf eine Roſette druckt, 


welche auf dieſer oder jener Seite des Heftes ange 


bracht iſt. Dieſe Roſette theilt die Bewegung einen 


Speingfeder mit, deren Ende gekrümmt iſt und in 


eine Oeffnung am Druck der Klinge eingreift. 


Bei dem Meſſer mit dem Schlüffel, l. 


gur 76, auch militärifhes Meſſer mit gehei⸗ 


mer Einrichtung genannt, iſt das obere Be⸗ 


ſchlaͤge beweglich, ſteht aber mit einem innern Schluß, h 


ſel in Verbindung, welcher nach Belieben in die Sub⸗ 


ſtanz der großen Feder eindringt. Wenn man dieſes 


ne bewegt, fo wird die Klinge ganz feſt ge 
ellt. 7 2 


Das Meſſer mit Bajonet Fig. 77 iſt ein 
Meſſer, bei welchem eine der Platinen ſich von der 


andern entfernt, indem man an einem Stifte dreht, 


der am Druck der Klinge angebracht iſt; eine Nadel 
oder ein Bajonet, welches im Innern der Platinen 


verborgen liegt und ſich in einer inwendig angebrach⸗ 


ten Muth bewegt, verschließt die Platinen, indem 
es in das Loch eines abſichtlich angebrachten Fuͤßchens 
eindringt. et 2 28 205 
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Man macht heut zu Tage wenig igen Meſ⸗ 
ſer mit Gabeln Fig. 78, die ſich in zwei Stücke 
zerlegen laſſen und ſo einzeln benutzt werden. Die 
beiden Inſtrumente laſſen ſich mittelſt zweier Löcher, 
die in der Platine des Meſſers angebracht ſind, ſehr 
feſt wieder vereinigen. - 

Es gibt Meſſer, deren Heft fo ausgehöhlt iſt, daß 
er fuͤr die Gabel eine Scheide abgibt. Fuͤr dieſen 
Zweck befeſtigt man von dieſen beiden Stuͤcken jedes 
auf eine Meſſerſchale und hoͤhlt alsdann die bei⸗ 
den Schalen aus, welche den Meſſerheft bedecken und 
zuglach als Scheide dienen ſollen. 

Das Meſſer, welches die Franzosen couteau a 
Ir Ramponeau Fig. 79 nennen, ift ein Meſſer mit 
e und mit einer Roſette verſehen. Der 
Heft deſſelben iſt der Laͤnge nach in der Mitte und 
an den Raͤndern gerieft, auch noch außerdem zwiſchen 
den Riefen guillochirt. 

Das Meſſer Fig. 80, welches die Franzosen passe- 
partout nennen, iſt ein Meſſer mit Pumpfeder, mit 
elfenbeinernen ganz glattem Stiel, ohne irgend eur 

Riefe, aberrüberall abgerundet. : 
Das Meſſer mit Bajonet und S 

feder Fig. 81 iſt oben, der Feſtigkeit der Klinge hal⸗ 

ber, mit zwei Roſetten verſehen; da es aber auch die 

Beſtimmung hat, als Bajonet auf eine Flinte geſetzt 

zu werden, ſo find die unteren Niete mit dem Hefte 

an eben gefeilt. Letzterer iſt rund und hat an dem 
der Klinge gegenuͤberliegenden Ende eine übergreifende 

Feder, welche zugleich zum Schraubenzieher dient. 

Das Meffer mit Zirkelgelenk Fig. 82 if 
rund und ganz glattz ſeine Niete bilden mit dem 

Hefte eine Ebene, und das Gelenk iſt 5 ein Reb⸗ 

huhnauge geſtaltet. . 

Unter den gd ſſt ern 55 1818 eine ſtah⸗ h 
lerhe und eine ſilberne Klinge haben, unterſcheidet man 


. 
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das couteau à bascule und das couteau à be- 
quille Fig. 83. Es iſt das feſteſte unter den zwei⸗ 
klingigen Meſſern. Die Klingen ſind durch vier kleine 
Miete vereinigt und erhalten eine Scheide. 
Das Meſſer ohne Niete bietet dem außern 
Anſchein nach keinen einzigen Niet dar. Die Niete 
werden hier durch Pfoͤrmige Stuͤcke erſetzt, welche in 


beſonders dazu mit einem Schraubengewinde verſehene 


Loͤcher eingeſchraubt werden. . 
Das Meſſer mit Adlerkopf Fig, 84 iſt mit 
Tförmigen Stücken und mit zapfenartigen Vorragun⸗ 
gen, wie das Meſſer ohne Niete, zuſammengeſetzt, aber 
es hat am Hefte keine Schraube. 
Bei den oben erwähnten Meſſern ohne Niet find 
die Hefte mit Schrauben angepaßt; bei dem Meſſer 
mit breiter Angel (couteau à platebande) Fig. 85 
ſind dieſe Schrauben unnuͤtz und weggelaſſen. 
Die Meſſer mit doppeltem Gelenk Fig. 86 


ſind fo eingerichtet, daß man im geöffneten Zuſtande 


derſelben die Stelle nicht ſieht) wo die Klinge zu ſitzen 


Aflegt und zwar vermoͤge einer Feder, welche dieſe 


Stelle verbirgt und zu gleicher Zeit verhindert, daß 


ſich Schmutz ins Meſſer ſetzt. ; 


Die Scheidenmeſſer werden ſo genannt, weil, 


man, ba fie ſich nicht verſchließen, genothigt ift, ih⸗ 
nen ein Futteral oder eine Scheide zu geben, wenn 
man ſie in die Taſche ſtecken will. ? hen 

Das Meſſer mit Angel Fig. 87 iſt ein Schei⸗ 


denmeſſer, deſſen Klinge im Hefte mittelſt der denſel⸗ 


ben durchſetzenden Angel feſtſitzt. 


Das Meſſer mit breiter Angel Fig. 88 
wird im 


Hefte mittelſt dreier Niete befeftigt und zwar 


mit Hilfe der breiten Angel, die im Hefte wie die 


Platine eines Einſchlagmeſſers liegt. Au 
Das Meſſer mit der Scheibe Fig. 89 be⸗ 
fist einen Abſatz von geringer Dicke an der Stelle, 
Schauplatz 85, Bd. En 2 
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wo die Klinge auf dem Hefte ſitzt. Dieſer Abſatz 
hatte anfangs nur den Zweck, der Klinge einen fe⸗ 
ſten Stand zu geben, aber man hat ihn neuerdings 
benutzt, um den Tiſchmeſſern einen Unterſtuͤtzungs⸗ 
punkt zu geben, ſo daß die Klinge nicht das Tiſchtuch 
berührt, indem man die Scheibe ſehr breit und den 
Heft ſehr ſchwer macht. Letzterer hat alſo das Ue⸗ 
bergewicht uber die Klinge und ruht allein auf dem 
Tiſchtuche. RUE, ' 
Das Meffer mit Muſchel Fig. 90 iſt ein 
Meſſer mit einer ſehr dicken Scheibe, welcher man 
die Geſtalt einer Muſchel gegeben hat, indem man 
ſie ein wenig auf der Klinge verlängerte. Dieſe Sorte 
bon Meſſern beſitzt manchmal große Eleganz. 
Das Schlachtmeſſer Fig. 91 iſt ein großes, 
ſehr ſpitziges Fleiſchermeſſer von converer Schneide und 
geradlinigem Ruͤcken. Der Heft verlangt weiter keine 
Jago e 
Das Kuͤchenmeſſer Fig. 92 dient zum Zerle⸗ 
gen des Fleiſches und zum Auslöſen der Knochen, 
hat eine breite, ein wenig auf dem Ruͤcken gekruͤmmte 
Angel, eine ſehr gute Schneide und eine ſehr ſtarke 
A Der Heft dieſes Meſſers iſt gewoͤhnlich von 
orn. 3 755 Ee 
Das Speckmeſſer Fig. 93 iſt weit ſchmaͤler, 
als das vorhergehende; es wird aus reinem und ge⸗ 
gerbtem Stahl verfertigt. Das Anlaſſen deſſelben er⸗ 
heiſcht einige Sorgfalt, weil der Rand der Schneide 
5 gelbaclb, die Mitte violet und der Rüden waſſerfar⸗ 
ben angelaſſen werden muß, was nur mit Hilfe der 
Zange geſchehen kann. Die Schneide dieſes Meſſers 
iſt fein und fen Rüden duͤnn. Faßt man es mit 
einer Hand am Heft und mit der andern am Ende 
der Klinge, ſo kann man es im halben Kreiſe biegen, 
und wenn es gut iſt, muß es in feine vorige Geſtalt 
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zurückſpringen, ohne daß auch nur eine Spur von \ 


Kruͤmmung zurückbleibt. 


Das Meſſer mit niedergedrückter Spitze { 


Fig. 94 dient zum Ausſchlachten der Laͤmmer; es 
hat eine geradlinige Schneide und iſt conver auf dem 
Ruͤcken Br 8 : 

Das Meſſer Fig. 95, welches die Franzoſen cou- 
teau de ceinture nennen, iſt ein halbes Speckmeſſer, 
deſſen ſich der Kuͤchenmeiſter zum Zurichten des Flei⸗ 
ſches bedient. Es iſt in der Regel mit einem Vor⸗ 
derbuͤndchen und einer Roſette, oder einer Kappe 
verſehen. Die Küchenmeiſter verlangen, daß dieſe 
Meſſer leicht vom Wetzſtahl angegriffen werden und 
dadurch einen Draht bekommen, weshalb man ſie 
violet anlaufen laßt. Das Putzmeſſer hat genau die⸗ 
ſelbe Geſtalt und auch denſelben Zuſchnitt; es unter⸗ 
ſcheidet fi nur durch feine Größe. Ä 


Daſſelbe gilt von den Taſchenmeſſern mit Scheide, b 


mit dem Hirſchfuß und von den weit kleinern mit 


dem Weiberfuß oder dem Prinzeſſinbein, die nur durch f 


ihre Größe, durch das Beſchlaͤge und durch den 


Stoff, aus welchem der Heft verfertigt iſt, verſchie⸗ 


den ſind. 0 : 


Die meiften dieſer Meſſer find heut zu Tage hide 5 


mehr Mode, und wir erwaͤhnen ſie hier blos, weil 
ſie, obwohl ſelten, dennoch im Handel vorkommen. 


Manchmal find dieſe Scheidenmeſſer mit einem Kork: 
zieher, mit einem Haken oder mit einem Pfriem ver⸗ 


ſehen. Dieſer Korkzieher legt ſich alsdann in den 
Heft und ſtützt ſich auf eine Feder. Bei gewiſſen 
Meſſern ist die breite Angel der Klinge fo eingerich⸗ 
tet, daß ſie ſtatt der Feder dient. 7 


Bei andern Meſſern beſteht der Korkzieher aus ei⸗ 


ner Bohrſpitze oder aus einer Schraube. Manche 
Meſſerſchmiede bringen ihn an der Mitte des Heftes 
an und befeſtigen hier eine kleine Feder. 

a 25* 
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Das Meffer, welches eine Scheide für 
einen Wetzſtahl bildet Fig. 96 verlangt eine 
andere Fagon. Der Heft iſt hohl und enthalt in 
feinem Innern einen kleinen Wetzſtahl. Damit die⸗ 
ſes geſchehen könne, ohne weder der Staͤrke, noch der 
Feſtigkeit des Meſſers zu ſchaden, muß man einige 
Vorſichtsmaßregeln anwenden. Die Angel der Klinge, 
welche nothwendig ſehr kurz ſein muß, damit der 
Feuerſtahl Raum habe, wird in einer blechernen Roͤhre 
befeſtigt, die uͤber einem Dorn, größerer Sicherheit hal: 
ber, geformt und gelöthet worden iſt; ein ſtarkes Band 

befeſtigt den obern Theil des Heftes, und zwei Niete 
befeſtigen die Angel. Das Meſſer hat eine Kappe, 
in welche man zuvor für den Durchgang des Stahls, 
der ebenfalls eine knopfförmige Kappe beſitzt, damit 
man ihn bequem faſſen kann, ein Loch gebohrt hat. 
Das Vexirmeſſer Fig. 97 iſt ein Spielzeug, 
welches nicht mehr gemacht wird, doch aber eine kleine 
Beſchreibung verdient. Die Klinge und die Angel 
ſind mit dem Hefte durch einen einzigen Niet am 
Druck der Klinge verbunden. Die Angel iſt ſchmal, 
wie eine Feder, und mit mehrern Stacheln verſehen, 
welche durch den ganzen Heft dringen und in den 
Oeffnungen einer ahnlichen Feder, wie diejenige am 
Meſſer, mit doppelten Gelenk verborgen liegen. Ein 
beweglicher Knopf, welcher unten am Hefte ſitzt und 
ſich in einer ſchraͤgen Oeffnung bewegt, macht die An⸗ 
gel nach Belieben feſt, oder beweglich. Man gewahrt 
Richts am Meſſer, als drei kleine Köcher an der vor⸗ 
dern Seite des Heftes. Wenn man ſich dieſes Meſ⸗ 
ſers bedient, ſo ſieht man darauf, den beweglichen 
Knopf zu heben, und alsdann thut man ſich keinen 

. Schaden; will man jemandem einen Poſſen ſpielen, 
fo laßt man den Stift niederſteigen, fo daß derjenige, 
welcher ſchneidet, die Spitzen herausdruͤckt, welche ihm 
die Hand zerſtechen, und ſobald er zu ſchneiden auf⸗ 


— — — 
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hört, treten die Stacheln wieder durch eine kleine Fe⸗ 


der, welche auf die Angel druͤckt, in den Heft zuruͤck. 

Wir haben ausfuͤhrlich die Verfertigung des hoh⸗ 
len Meſſers Fig. 98 beſchrieben und wollen uns 
hier darauf beſchraͤnken, zu bemerken, daß dieſes Meſ⸗ 
ſer weiter nichts, als eine Scheide iſt, in welche man 


ein zweites viel kleineres Meſſer ſteckt. Heft und 


Klinge des erſtern ſind ganz darauf eingerichtet, 


zweite aufzunehmen. Dieſes Meſſer iſt ein Meiſter⸗ 


ſtück der Meſſerſchmiedekunſt, aber gegenwaͤrtig nicht 


mehr gebräuchlich, 5 „„ g 
Bei dem Meſſer mit hohlem Heft iſt die Klinge 
maſſiv und blos der Heft eine Scheide für ein cou- 


teau A la berge. Auf dieſe Weiſe hat man zwei 


Meſſer von verſchiedenen Dimenſionen. 

Das Meſſer mit Wechſelklingen Fig 99 
(eouteau à cabriolet) iſt ein Meſſer mit mehrern 
einzelnen Klingen. Die Angel jeder dieſer Klingen 
hat einen Ausſchnitt, der auf eine Feder paßt, die 


im Innern des Heftes liegt, ſo daß man die Klinge 


beliebig wechſeln kann. Gewoͤhnlich hat dieſes Meſ⸗ 
ſer drei Klingen, eine goldene, eine ſilberne und eine 
ſtaͤhlerne. Dieſes Meſſer und ſein Heft muͤſſen in 
ein Futteral gelegt werden. AR, 

Die Defertmeffer und namentlich die Ob ſt⸗ 


meſſer find faſt immer von Silber und zeichnen ſich 


durch die Arbeit an ihren Heften und an ihren Be⸗ 
ſchlaͤgen aus. i 


denen Gewerben anwenden, find ſo verſchieden 


mannichfaltig, daß es unmöglich fein wurde, fie hier = 
alle zu beſchreiben. Wir wollen der hauptſächlichſten 


Erwähnung thun. 


Die Meſſerklinge des Holzvergolders 


Big. 100 hat eine ſehr runde Spitze und ſchneidet bis 
auf den dritten Theil des Ruͤckens mittels eines ſchar⸗ 


Die Meier, welche die Arbeiter in den el 8 
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fen Grates. Die Schneide iſt fein und duͤnn, wie 
diejenige eines Speckmeſſers. Dieſes Meffer dient zum 
Zerlegen des Blattgoldes. 

Das Putzmeſſer des Gerbers Fig. 101 be⸗ 
ſitzt ein ſehr biegſames Ende, und ſeine Spitze muß 
abgeſtumpft werden. Die Schneide iſt convex, und 

dex nicht ſehr dicke Rüden iſt geradlinig. . 
Das Korkſchneidemeſſer Fig. 102 hat eine 
runde Spitze; ſeine Klinge, welche vorn ſehr gekruͤmmt 
tft, beſitzt in dem concaven Theil eine dünne und ſehr 
feine Schaͤrfe. ; R 
Das Fiſchbeinmeſſer Fig. 108, deſſen ſich 
die Regenſchirmmacher, die Schnürleibmacher U. ſ. w. 
bedienen, iſt kurz und ſtark; die Schneide iſt gerad⸗ 
linig, die Klinge ſpitzig, und der vorn bis an die 
Spitze zugeſchaͤrfte Rüden wird benutzt, um das Fiſch⸗ 

bein zu ſchaben. Das Ende des Heftes ift breit und 
wird benutzt, um die Naͤhte zu glaͤtten und nieder⸗ 

zudruͤcken. i 

Der 
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Der Holſchniger Sig. 107 oder der Schu > 
ſterkneif, heſonders des Frauenſthuſters, iſt ſehr 
lang, ſehr duͤnn und mit einer ſehr ſcharfen Spitze 
verſehen. Der Ruͤcken iſt drei Zoll von der is 
an ausgeſchnitten. 

Der Kneif des Mannsſchuſters iſt kurzer 11 dh 
ker, als der vorhergehende. 

Das Meſſer zum Abſchaben der leine 
affe Fig. 108 iſt an der Spitze recht⸗ 
winklig abgeſchnitten und uͤberall von gleicher Breite. 
Das Werkmeſſer der Sattler Fig 109 bil⸗ 
det einen Theil einer Parabel und iſt in ſeinem Hefte 
durch eine krumme Angel befeſtigt. Du Meſſer, 
deſſen ſich auch die Riemer, Schuhmacher und alle 
diejenigen Handwerker bedienen, welche gewoͤhnlich Le⸗ 
der zu ſchneiden haben, iſt aus reinem gut gegerbten 
Stahl verfertigt; es hat eine ſtarke Sieh 3 N 
ganz gut ſcharf gemacht ſein. 5 

Der Kürſchner bedient ſich eines en und duͤn⸗ 
nen Meſſers mit ſcharfer Spitze Fig. 1105 die Schneide 
ift geradlinig, der Heft kurz, aber er beſtgt an ſei⸗ 
nem Ende einen kleinen Staͤmpel, der im Nothfall 
den Hammer erſetzt. 

Das Meſſer des Silber⸗ und Goldſtik⸗ 
kers Fig. 111, mit welchem er ſeine Stoffe zerſchnei⸗ 
det, iſt eine Art Flamme, deren Schneide an der con⸗ 
„deren Seite liegt. Der Heft iſt kurz und hat die Ge. 
ſtalt einer Birn. Das e muß ſehr weich und 
ſehr ſpitzig fen, 
reche oder Schneidemeſſer Fig. 112 ed 
man 0 Werkzeug, deſſen ſich die Bäder, die Ta⸗ 
bakshaͤndler, die Haſtetelbäcke, die Köche u. . w. be⸗ 
dienen. Es ist ein ſehr langes Meſſer mit rundem Heft 
und am andern Ende auf einem Bret oder auf einem Ti⸗ 
ſche mittelſt eines Aigefehranbten Scharnirs 1 
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SZibweites Bapite. 
Von den verſchiedenen Arten der Scheeren. 


Die Scheere zum Abſchneiden der Nägel 
mit abgerundeter Spitze Fig. 113, um ohne 
Verletzung zwiſchen das Fleiſch und den Nagel drin⸗ 
gen zu konnen, iſt zuerſt von einem gewiſſen Eglise, 

Meſſerſchmied zu Paris, angegeben worden. 95 
„Dieſer Scheere hat man eine platte Scheere mit 
halb abgerundeter Spitze ſubſtituirt, die auf einer I 
aͤußern Schrägfläche eine Nagelfeile enthält, welche ih - 
bis zur Spitze fortſetzt. 5 N 

Zum Abſchneiden der Nägel geben manche Perſo⸗ 

nen einer guf der breiten Seite gekruͤmmten Scheere 
den Vorzug, welche auf den dußern Schraͤgflaͤchen 
mit Feilen verſehen iſt. Re 9 8 
Die Scheere, deren ſich die Naͤhterinnen 
bedienen Fig. 114, iſt ſo eingerichtet, daß beide 
Spitzen zuſammengenommen einen Pfriem bilden. 
Dieſe Scheere wendete man ſonſt zur. Toilette an und 
benutzt ſie heut zu Tage, um die Schnuͤrloͤcher damit 
zu ſtechen. 5 a. 
Die ſpitzige Scheere mit ſehr kurzen Blaͤt⸗ 
tern Fig. 115, welche die Franzoſen monstre nen⸗ 
nen, hat in vielen Fällen die vorhergehende erſetzt. 
Man benutzt fig hauptſächlich beim Sticken und beim 


Ausbogen oder Ausſchneiden. 


Die Haar ſcheere Fig. 116 hat ein langes Blatt, 
eine ſcharfe und eine knopfförmige Spitze, Letztere 
wird auf der Haut fortgeſchoben und kann keine Ver⸗ 
letzung verurſachen. BR, 9 

Die Scheere zum Ausſchneiden des War 
pieres Fig. 117 hat lange und freiſtehende Stan⸗ 

gen, dabei kurze und ſehr feine Blaͤtter; guch muͤßſen 


die Spitzen aͤußerſt ſcharf fein, x 


mit man das Thier nicht verletzt. Um die ſtarken 


kinnen beſtimmt. Sie hat ein breites Blatt, welches 


Naͤhe der Ringe, damit die Wucht an der Hand liege 


— 


. 


Die Scheere des Tapezierers Fig. 118 hat 
dagegen lange Blätter, welche denen der Haarſcheere 
ziemlich aͤhnlich ſind. e 

Um den Pferden die Haare abzuputzen, braucht 
man zwei Sorten von Scheeren. Die eine Fig. 119, 
welche an den Ohren angewendet wird, hat ein brei⸗ 
tes Blatt und ihre ganze Kraft am Schluſſe; fie iſt 
flach, um die Haare glatt abzuſchneiden, und wird 
immer duͤnner bis zur Spitze, welche ſtumpf iſt, da⸗ 


Haare abzuputzen, wie diejenigen der Fuͤße, muß die 
Scheere etwas ftärker fein und aus demſelben Grunde 
ebenfalls eine ſtumpfe Spitze haben. 3 
Die Scheere des Hutmachers Fig. 120 ift. 
noch weit ſtaͤrker; das Blatt iſt ſehr breit, flach und 
hat eine etwas ſtumpfe Spitze. e 
Die Scheere zum Schneiden der Knopf⸗ 
loͤcher Fig. 121, deren ſich die Schneider bedienen, 
hat ſehr ſpitzige Blätter. Sie muß durchgaͤngig ſehr 
ſtark ſein, indem ſie drei verſchiedene Stoffe, das Tuch, 
das Futter und die Steifleinwand zugleich zerſchnei⸗ 
den muß. 7 5 
Die Fig. 122 abgebildete Scheere, von den Kranz 
zoſen eiseaux de cöte genannt, iſt für die Naͤhte⸗ 


ſich abgeſtumpft endigt, wahrend das andere eine 
ſcharfe, obgleich ſtarke Spitze hat. 3 \ 
„Die Schneiderſcheere Fig. 123 iſt vom zweier⸗ 
lei Art. Diejenige, welche zum Abſchneiden der Seide 
beſtimmt ft, hat mittlere Größe, einer der Ringe iſt 
von gewoͤhnlichem Durchmeſſer, der andere oval und 
kann zwei Finger aufnehmen. Der Niet iſt mit ei⸗ 
nem aufgeſchraubten Huͤtchen verſehen. Die großen 
Tuchſcheeren haben ahnliche Ringe. Dieſe Ringe find 
ſtark, fo wie auch derjenige Theil der Stangen in der 
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und derjenige, welcher mit der Scheere ſchneidet, nicht 
ermuͤde. Dieſe Scheeren ſind breit, haben einen ſchar⸗ 
fen Grat und ſpitzige Blätter, e 
Die Kaufmannsſcheere Fig. 124 hat ſtum⸗ 
pfe und abgerundete Spitzen, damit man ſie ohne 
Futteral in die Taſche ſtecken kann. 5 l 
Die Scheere des Huͤhneraugenſchneiders 
Fig. 125 beſitzt zwiſchen den Stangen eine Feder, um 
die Scheere immer geoͤffnet zu erhalten. Dieſe Scheere, 
deren eine Spitze geknoͤpft und die andere ſcharf iſt, 
hat gewöhnlich Ringe, indeſſen gibt es dergleichen 
Scheeren, welche ahnliche Stangen, wie die Zange, 
zu haben pflegen. ; 3 
Die Taſchenſcheere Fig. 126 beſitzt auf den 
Stangen eine mit dem Grabſtichel gemachte Nuth, in: 
welcher die Blaͤtter liegen, ſo daß man ſie ſehr weit 
öffnen und ohne Futteral in die Taſche ſtecken kann. 
Die Scheeren zum Beſchneiden des Pa⸗ 
pieres oder die Comptoirſcheeren Fig. 127 ha⸗ 
ben ſehr lange Blaͤtter, und man kann mit ihnen be⸗ 
kanntlich einen Bogen Papier mit einem einzigen 
Schnitt durchſchneiden. Am dickſten ſind ſie am Schluſſe. 
Von hier bis an die Spitze nehmen die Blätter ſtets 
ab. Dieſe Form iſt ſehr ſchwer zu haͤrten und zwar, 
weil ſie leicht bricht und ſich krumm zieht. 
Die Schafſcheere Fig. 128 beſteht aus zwei 
Blaͤttern, die durch einen federnden Ring mit einan⸗ 
der verbunden find, Man hat zweierlei Schafſchee⸗ 
ren; die beiden Blätter und die Feder find namlich, 
entweder aus einem einzigen Stuͤck verfertigt, oder 
die beiden Blätter beſtehen aus zwei Stücken, die 
man mit dem dritten oder der Feder mittelſt zweier 
e und einer gabelfoͤrmigen Einfalzung ver⸗ 
indet. ; DIR N 
Die Scheren mit filbernen oder goldenen, Stanz 
gen haben fo mannichfaltige Formen und Verzierun⸗ 
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} 
gen, daß wir uns nicht damit abgeben wollen, ſie 


hier zu beſchreiben. Die Stange und der Ring ſind 
zuſammengelöthet und vorher in einander verzapft. 
Die Blätter haben ftählerne Angeln, welche in eine 
Oeffnung der ſilbernen Stange eingeſetzt werden, wor⸗ 


auf alles feſt gelöthet, ciſelitt, damascirt u. ſ. w. 


wird, wie es ame und Mode vorſchreiben. 


Drittes. Bapitel. 


Bon den verſchiedenen Arten der Feder⸗ 


meſſer und Radirmeſſer. 8 


Die erſten Federmeſſer hatten zwei Niete ohne g 
Feder Fig. 129, und die Klinge konnte ſich in den 
‚Heft legen, indem längs der Mitte derſelben mit on 


Säge ein Schnitt gemacht worden war. 

Die Federmeſſer mit Federn koͤnnen unter 1 
der, je nad) dem Princip ihres betreffenden Heftes, 
verſchieden fein. i 


Das Federmeſſer mit Feder und Heft 


aus dem Ganzen Fig. 131 gewährt den Vortheil, 


daß es keine Platinen beſitzt. Der Heft enthaͤlt zwei 
Einſchnitte mit der Saͤge, naͤmlich den einen auf dem 


Ruͤcken, um die Feder aufzunehmen, und den andern 


vorn, um die Klinge aufzunehmen. Die Feder er⸗ 


ſtreckt ſich nicht auf die ganze Länge dieſer Klinge. 


Bei der Feder mit zuſammengeſetztem Heft, Fi⸗ 


gur 132, beſteht der Heft aus zwei Stuͤcken und ent⸗ 
111 Platinen auf aͤhnliche Weiſe, wie die Einſchlage⸗ 
meſſer. 


Das Febermeſſer, deſſen man ſich in den Kanz⸗ 
leien ꝛc. bedient, beſteht aus einer Klinge mit Angel 


und einem dazu gebohrten Heft, um dieſe Angel auf⸗ 


oder aus weſtindiſchen Holzarten werfertigt. 


zunehmen. Der Heft iſt gewohnlich aus Ebenholz 
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Das Federmeſſer mit Feder hat manchmal meh⸗ 
rere Klingen Fig. 134. Aus dem, was wir be⸗ 
reits über die complicirten Meſſer gefagt haben, laßt 
ſich die Anordnung dieſer Klingen begreifen. 

Das Federmeſſer mit Pfriem enthaͤlt an der einen 

Seite eine Klinge und an der andern einen Pfriem, 
welcher ſich auf die Feder zuruͤcklegen laßt. 
Das Federmeſſer mit Pumpfeder Fig. 136 
iſt ein Inſtrument, deſſen Klinge mittelſt eines am 
Ende einer Feder ſitzenden Knoͤpfchens ſich in den Heft 
zuruͤckſchieben laͤßt, . 4 

Das zweiklingige Federmeffer mit Pump⸗ 
feder Fig. 137 iſt nach demſelben Grundſatz einge⸗ 
1 0 es hat zwei Schlitze, zwei Knoͤpfchen und zwei 

edern. RR N 
Der Federſchneider Fig. 138 beſteht aus ei⸗ 
nem Federmeſſer, welches die Feder ſpaltet, den Schna⸗ 
bel derſelben bildet und zugleich abkippt. Die Vor⸗ 
richtung, welche den Schnabel bildet, iſt an dem ei⸗ 
nen Ende des Heftes angebracht und hier mit einem 
Schraubenbolzen befeſtigt. Am andern Ende befindet N 
ſich eine Federmeſſerklinge mit Pumpfeder, um den 
Schnitt der Feder nachzuhelfen, und an der Seite ein 

kleiner Kummer Meiſel, um die Spitze abzufchärfen. 

Das Radirmeſſer mit feſtſtehender Klin⸗ 

ge Fig. 139 wird gerade ſo gemacht, wie das Kanz⸗ 

leifedermeſſer. Die Klinge hat eine Angel und wird 
in einen für dieſen Zweck gebohrten Heft gekittet. 

Das Radirmeffer mit Pumpfeder Fig. 140 


iſt nach denſelben Grundſätzen gebaut, wie das Feder⸗ 
meſſer mit gleicher Einrichtung. 5 
Das Nadirmeſſer Fig. 141, welches die Franzoſen 
grattoir à la régence nennen, hat nur eine einzige 
Schneide an feiner convexen Seite und wird haufig, 
von den Miniaturmalern gebraucht, um damit das 


Elfenbein zu ſchaben. 


Das Bleimeſſer des Glaſers Fig. 142 iſt weiter 
nichts, als ein Radirmeſſer von großer Dimenſion; ſeine 
Schneide iſt flärfer und dicker, als diejenige des Radir⸗ 
meſſers. Sein Heft gleicht demjenigen einer Feile, hat eine 
ſtarke Zwinge, und die Glaſer bringen an das Ende 
deſſelben ein Stück Blei an, welches ihnen als Ham⸗ 
mer dient SR 
Das Huͤhneraugenmeſſer Fig. 143 iſt ein 
krummes Federmeſſer mit kurzer und breiter Klinge. 
Man hat dergleichen Meſſer, deren Klingen ſich ein⸗ 
ſchlagen laſſen und wieder andere mit unbeweglicher 
Klinge. Dieſes Meſſer muß gut gehaͤrtet und ſtroh⸗ 
gelb oder hoͤchſtens goldgelb angelaſſen ſein. 
Man macht complicirte Federmeſſer, die 8 bis 10 
Stuͤcke enthalten. Nachdem wir uns bereits uͤber die 
vielklingigen Meſſer geaͤußert haben, wuͤrde es uͤber⸗ 
flüffig fein, dergleichen Federmeſſer hier weitlaͤuftig zu 
beſchreiben, zumal da ſie nach der Laune und Will⸗ 
kuͤhr des Arbeiters ſich verändern. ' 250 
. Viertes Bapıtel, 
Beſchreibung der verſchiedenen andern Ge⸗ 
genſtaͤn de, welche der Meſſerſchmied ver⸗ 
a 5 fertigt. 33957 


Der Pfriem Fig. 144 und 145 iſt ein ſtaͤhler⸗ 
nes Inſtrument, welches zum Stechen dient; es be⸗ 
ſteht aus einem ſtaͤhlernen koniſchen Schaft mit ſchar⸗ 
fer Spitze. Der Pfriem ohne Heft beſitzt an der Ba⸗ 
ſis des Kegels einen runden Knopf, und derjenige mit 
dem Heft bekommt, wie die Meſſer, eine Angel und 

wird in den gebohrten Heft gekittett. 

Der Pfriem des Schneiders Fig. 146 be⸗ 
ſitzt einen ſehr ſtarken Knopf am Ende des Heftes, 
um die Nähte nieder zu pochen. or 
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Der Knopfzieher oder Knopfhaken Fi⸗ 
aus 147 iſt eine Art Pfriem, welcher hakenfoͤrmig am 
nde gebogen iſt 4 f 1 
Das Duͤpeiſen des Schneiders Fig. 148 
iſt ein gabelfoͤrmiger Pfriem mit parallelen Zacken und 
hat auf dem Ruͤcken eine Platine, welche dazu dient, 
die Stoffe zu bezeichnen. Dieſer Pfriem iſt ein we⸗ 
nig gekruͤmmt. 
Der Wetzſtahl Fig. 149 dient dazu, die Meſ⸗ 
‚ser zu ſchaͤrfen. Er iſt bald rund, bald vierkantig, 
bald auch ein achtſeitiges Prisma. } 
Der Stahl des Lederbereiters Fig. 150 
iſt ein eigentlicher Polirſtahl. Er iſt polirt und voll 
(kommen cylindriſch. Die Spitze laͤuft koniſch aus. 
Er iſt gewöhnlich aus Gußſtahl gefertigt. ? 
Der Wetzſtahl des Metzgers Fig. 151 und 
152 iſt ‚gewöhnlich cylindriſch und ſehr lang; man 
hat indeſſen auch Stähle, welche ihrer ganzen Länge 
nach gerieft und ziemlich cylindriſch find. Da dieſer 
Stahl leicht zerbrechen kann, ſo muß man ihn aus 
Eiſen verfertigen und durch Einſatz harten. 1 
Der Mefferfchärfer it ein Inſtrument, wel⸗ 
ches, wie eine Feile, auf die Schneide des Meſſers wirkt. 
Man hat zweierlei Meſſerſchaͤrfer, namlich ſolche mit 
ebenen und ſolche mit cylindriſchen Oberflaͤchen. 
Der Meſſerſchärfer mit ebenen Ober⸗ 
flaͤchen Fig. 158 beſteht aus zwei oder mehrern rie⸗ 
ſig gefeilten und kreuzweiſe geſtellten Prismen. Man 
kann ſie einander ſo naͤhern, daß die Oeffnung des 
Winkels, den ſie bilden, vermindert wird. In die⸗ 
fen Winkel ſetzt man das zu ſchaͤrfende Meſſer, und 
indem man es in der Richtung ſeiner Laͤnge reibt, gibt 
man ihm die Schaͤrfe. 1 EL 
Der Mefferfhärfer mit cylindriſchen 
Oberflaͤchen Fig. 154 beſteht aus zwei Cylindern, 
die an ihrem Umfange gerieft ſind, ſie wirken auf 


gelegt, die ein⸗ 


„Der Korkzieher mit maſſiver Bohrſpitze 
Fig. 155 iſt ein eiſerner koniſcher Pfriem, um wel⸗ 
chen ſpiralfoͤrmig ein breiter eiſerner Halm gelegt iſt, 
deſſen Dimenfion von oben nach ünten abnimm. 
Der Korkzieher mit gewundener Zieh⸗ 
ſchraube Fig. 156 beſteht aus einem eiſernen Schaft, 
welcher um einen Cylinder gewickelt worden iſt, und 
nachdem dieſer Cylinder weggenommen, ſchließt er in 
feinem Innern einen leeren Raum ein. Be 


Der Korkzieher mit Gehäufe Fig. 157% 


auch ganz mit Unrecht der engliſche Korkzieher genannt, 
iſt weiter nichts, als ein Schraubenkorkzieher, welcher 
ſich in einem Gehäufe dreht, das ihm einerſeits zum 
Unterſtützungspunkte dient und mit der andern Seite 
auf den Hals der Flaſche druͤckt. Man bohrt zuerſt 
den Korkzieher auf die gewoͤhnliche Weiſe ein und, 

nachdem er gut eingedrungen iſt, fahrt man zu dre⸗ 
hen fort. Dieſe Bewegung zwingt den Korkſtöpſel, 
am Schafte emporzuſteigen und auf dieſe Meife ganz 
aus der Flaſche herauszugehen. So wird eine Fla⸗ 
Te ohne Anſtrengung geöffnet. und ohne daß die 
Flüſſigkeit auch nur im Geringſten umgeſchuͤttelt wird. 


SIE einmal der Stopfel bis ins Gehäuſe geſtiegen, fo 


bekommt man ihn aus demſelben auf die Weile her 


aus, daß man die Bohrſchraube nun die der vori⸗ 
gen entgegengeſetzte Bewegung machen laßt. 
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Der Bohrer iſt eine Art Korkzieher und wird be⸗ 


nutzt zum Anbohren der Faſſer. Es gibt zwei Aten 


deſſelben, namlich: 

Den Zapfenbohrer Fig. 158, deſſen Bohr: 
ſpitze große Aehnlichkeit von einer Schraube mit dop⸗ 
pelten Gängen hat und unten ganz ſcharf auslauft; und 

Den Schneckenbohrer Fig. 159, deſſen Ge⸗ 
winde viel laͤnger it, aber auch mehr aögenundt und 
‚naher an einander liegend. 


a n 5 4 u g. 


Die Stahl: S ſind im 1 6 0 
keine Arbeit des Meſſerſchmiedes; indeſſen hat letzte⸗ 


ker bei feinen verſchiedenen Arbeiten oft Gelegenheit, MW 


ſich mit feinen und glänzenden Theilen zu beſchaͤfti⸗ 
gen, die eigentlich zum Schmuck gehoͤren, obſchon 
man ihnen im Handel dieſe Benennung nicht zu ge⸗ 
ben pflegt. Wir glauben deshalb, daß es den Arbei⸗ 


tern nützlich fein wird, die Art und Weiſe zu ken | 


nen, wie bie Schmuckwaaren verfertigt werden, und 
wir theilen für diefen Zweck nachſtehenden 8 art 
Siderotechnik mit. 


Von den Schmihanteh a aus Stall. 


Man verſteht unter dem Namen ſtaͤhlerne Schmut⸗ 
de eine große Menge von Dingen, welche aus 
polirtem Stahl gefertigt ſind, z. B. Oegenſtichblat⸗ 
ter, Schnallen, Knöpfe, Uhrketten u. “ w. Alle 
dieſe Gegenftände muͤſſen mit Genauigkeit gearbeitet 


und mit großer Sorgfalt polirt ſein. Der vollkom⸗ ll 


40 


menen Arbeit und Politur verdankt dieſe Art von 
Schmuckwagren hauptſaͤchlich ihren ganzen Werth und 
ihren Glanz. Die Arbeit, welche bei dieſen feinen 
Schmuckwaaren vorkommt, kann in vier Theile ge⸗ 
theilt werden und zwar 1) in die Bearbeitung aus dem 
Rohen; 2) in das Bearbeiten mit der Feile oder dem 
Schleifſtein; 3) in das Härten, und 4) in das Poliren. 
Von der Bearbeitung aus dem Rohen. 
Die ſogenannten ſtaͤhlernen Schmückwaaren wer⸗ 
den aus Eiſen verfertigt. Die ſtaͤhlernen Gegenſtaͤnde 
koͤnnen gegoſſen oder geſchmiedet werden. Die Bearbei⸗ y 
tung aus dem Rohen hat zum Zweck, aus dem Stoffe, aus 
welchem die Gegenstände gearbeitet werden follen,, eine 
Maſſe von einer Geſtalt herzuſtellen, die derjenigen 
ſehr nahe kommt, welche die Gegenſtande haben fol: 
len, wenn fie vollendet find... . 
Um die Gegenſtaͤnde zu erhalten, welche aus Guß⸗ 
ſtahl gegoſſen werden ſollen, macht man in einem 
Schmelztiegel die zu ihrer Bildung beſtimmten Stoffe 
fluſſig. Dieſe Stoffe ſind: ſogenannter Huͤhnerſtahl 
oder engliſcher Blaſenſtahl, halbirtes Gußeiſen, eine 
Miſchung von grauem Gußeiſen und gefriſchtem Ei⸗ 
ſen, eine Miſchung von Eiſen und Kohle, oder im 
Allgemeinen eine Miſchung ſolcher Subſtanzen, welche 
ein homogenes, leicht ſchmelzbares Gußeiſen liefern, 
das hinlänglichen Kohlenſtoff enthält, um kalt gehaͤm⸗ 
mert und gehärtet werden zu konnen. Man gießt 
alsdann den geſchmolzenen Stahl in die Form. Die⸗ 
ſes Verfahren, welches im Ganzen dem von uns wei⸗ 
ter oben, wo vom Gußeiſen die Rede war, beſchrie⸗ 
benen ahnlich iſt, wird mit Vortheil angewendet, wenn 
die Stücken polirten Stahles große Simenſionen ha⸗ 
ben ſollen. Die Formen der verſchiedenen Stucke ſind, 
wenn ſie aus der Form kommen, um ſo genauer und 
nehmen um ſo weniger Arbeit beim Feilen und Schlei⸗ 
Schauplatz 85. Bd. 26 
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fen in Anſpruch, je ſorgfaͤltiger und genauer die For⸗ 
men verfertigt waren. Aber dieſe Art, die Gegen⸗ 
ſtaͤnde vorzubereiten, hat den Nachtheil, daß ſie Stuͤcke 
liefert, in welchen die Maſſentheilchen wenig Zuſam⸗ 
menhang haben und nicht geeignet ſind, eine ſehr 
ſchoͤne Politur anzunehmen, weil fie nicht die Com⸗ 
preſſion erfahren haben, in Folge welcher ſie einan⸗ 
der naher geruͤckt werden. Es beſteht zwiſchen ihnen 
ein ziemlich beträchtlicher leerer Raum, welcher den 
Stahl aſchenfleckig macht und deshalb ihrem Glanze 
nachtheilig iſt. 5 ji 
Das Eifen oder der Stahl, den man zur rohen 
Arbeit verwendet, wird geſchmiedet und vorbereitet in 
ausgeſtochenen Vertiefungen oder in Geſenken. Man 
formt die Gegenftände, ſobald fie von betraͤchtlichem 
Umfange ſind, aus dem Groben durchs Schmieden, 
oder indem man fie durch die Walzen einer Plaͤtt⸗ 
muͤhle gehen läßt, in welchen Aushöhlungen oder Rie⸗ 
fen ausgeſtochen ſind, in ſolcher Art, daß ſie den er⸗ 
ſten Maſſen die Form zu geben im Stande ſind, welche 
ſie haben ſollen. Hierauf vollendet man ſie, indem 
man fie in Matrizen der Wirkung eines Rammklotzes 
oder eines Praͤgſtockes unterwirft. Die kleinen Ges 
genftande werden blos aus Eiſenblech oder Stahlblech 
Nausgeſchnitten, welches hinlaͤngliche Dicke beſitzt, um 
die Stucke zu liefern, welche man daraus zu erhal⸗ 
ten wünſcht. Dieſe ausgeſchnittenen Stucke werden 
hierauf in Matrizen gelegt und ſtark gepreßt, um ih⸗ 
nen genau die Geſtalt zu geben, welche fie haben ſollen. 
Arm die Stahlſtuͤcken leicht zu praͤgen, muß man 
ſie ſo erweichen, daß ſie bequem die Form und das 
Gepraͤge der Matrizen annehmen, in welchen man ſie 
preßt. Den Stahl erweicht man durch ein Verfah⸗ 
ren, welches demjenigen des Haͤrtens entgegengeſetzt 
iſt, indem man ihn naͤmlich langſam verkühlen laßt. 
Für dieſen Endzweck erhitzt man die Stahlſtuͤcken ſtark 


„ 


ſelben äußerſt langſam von ſtatten geht, 5 
Von allen den Methoden, welche in Anwendung 
find, theilen wir diejenige mehrerer Fabrikanten von 
Stahlſchmuckwaaren mit. Sie legen ihre weich zu 
machenden Stucke in Schmelztiegel und umgeben ſie 
darin mit Eifenfeilfpänen, ſchließen hierauf den Schmelz⸗ 
tiegel luftdicht und erhitzen ihn ſtark, entweder im Re⸗ 
verberirofen, oder in einem offenen Feuer- Hierauf 
laſſen ſie ihn im Ofen, oder in dem Feuer verkühlen, 
in welchem er vorher geheizt worden war. 

Dieſes Verfahren führt oft den Nachtheil mit ſich, 


und bringt ſie in eine Lage, wo das Verkühlen der⸗ 


die Stücke ein wenig zu. entſtahlen, weil der Kohlen⸗ 
ſtoff ans Eiſen der Feilſpaͤne Übertritt. Deshalb muß 
man mäßigen Gebrauch davon machen und haͤufig ſo⸗ 
gar die auf dieſe Weiſe erweichten Stahlſtuͤcke von 
Neuem cementiren oder durch Einſatz haͤren. 
„Alle Schmuckwaarenarbeiten werden faſt auf die⸗ 
ſelbe Weiſe verfertigt, und man wendet dazu ziemlich 
dieſelben Maſchinen an, naͤmlich Walzen, Pragftöde 
oder Rammkatzen. Da die Matrizen und Ausſchnei⸗ 
deeiſen große Koſten verurſachen, ſich abnutzen und 
leicht schlechter werden, ſo begnügt man ſich damit, 
zuerſt ein Modell für jede neue Zeichnung zu gravi⸗ 
ren. Dieſe Gravirungen find erhaben und ſtellen ges 
nau die nem erhaben dat; fie werden auch 
mit großer Genauigkeit ausgeführt und gut gehärtet. 
Von ihnen erhält man nun alle Vertiefungen, die 
man erhalten will, indem man ſie abprägt, Fur dies 
ſen Zweck läßt man das Stuck Stahl ſo ſchmieden, 
daß es den Abdruck annimmt, oder die zweite Ma⸗ 
trize bildet; man gibt ihm auch die Abmeſſungen, die 
es erhalten ſoll; man macht es rothwarm und Halt ? 
es rothwarm über, oder unter das Modell und mit: 
telſt eines oder mehrerer Schlage des Rammklotzes 
oder des Praͤgſtockes prägt man den erhabenen Um⸗ 
26 * 0 
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riß des Gegenſtandes vertieft aus. Hierauf haͤrtet 
man dieſe Mattize durch Einſatz, um ſich ihrer im 
Nothfalle mit einem gravirten Modell zu bedienen. 
Man kann ſehr leicht und mit geringen Koſten die 
Matrizen und die Ausſchneideeiſen erneuern und ſie 
demnach auf dieſe Weiſe veraͤndern, ehe ſie mangel⸗ 
haft werden. 5 r 1 
Es gibt Gegenſtaͤnde, die nur in dergleichen Aus⸗ 
ſchneideelſen vorgerichtet werden. Dahin gehören bes 
ſonders die Ührketten und im Allgemeinen alle dieje⸗ 
nigen Gegenftande, welche eine ebene Oberflaͤche und 
eine gleichfoͤrmige Dicke haben und welche man mit 
Plaͤttwalzen herſtellen kann, denen eine verſchiedene 
Dicke gegeben iſt. Aber diejenigen Gegenſtaͤnde, de⸗ 
ren Oberflächen gekruͤmmt oder mit erhabenen Figu⸗ 
ren bedeckt ſind; diejenigen, welche an verſchiedenen 
Stellen eine veraͤnderliche Dicke haben, wie z. B. 
Schnallen, Knoͤpfe u. ſ. w., ſolche Gegenſtaͤnde wer⸗ 
den gewoͤhnlich in einer Matrize gepreßt und endlich 
im Ausſchneideeiſen vollendet; ein andermal werden 
‚fie in dem Ausſchneideeſſen angefangen und in der 


Matrize vollendet. 


Von dem Bearbeiten mit der Feile oder dem 
en 0 Schlee. 
Man bearbeitet die rohen Gegenſtaͤnde auf zweier⸗ 

lei Weiſe, mit der Feile und auf dem Schleifſtein. 


Man bedient ſich der Feile, um entweder die rauhen 


Theile, welche die Ausſchneideeiſen oder die Matrizen 
vielleicht uͤbrig gelaſſen haben, wegzunehmen, oder um 
Flaͤchen vorzurichten und auszubilden, oder um Ver⸗ 
tiefungen auszuführen. Man wendet die Feile uͤberall 
an, wo Eiſen oder Stahl aus dem Groben bearbei⸗ 
tet wird, die noch nicht gehaͤrtet ſind. Man kann 
auch den Schleifſtein anwenden, um Eiſen oder Stahl 


1 25 gehärtet und ungehaͤrtet aus dem Groben zu geſtalten. 
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Bei mehrern Gegenfländen kommt nicht das Ges 
ringſte darauf an, ob ſie mit der Feile oder mit dem 
Schleifſteine bearbeitet werden. Alle Gegenſtaͤnde, die 
erhabene Figuren und beträchtliche Vertiefungen ent⸗ 
halten, in welche die Schleifſteine nicht eindringen koͤn⸗ 
nen, muͤſſen mit ſchneidenden Werkzeugen, welche bis 
in die kleinſten Gavitäten eindringen konnen, bearbei- 
tet werden. Haben fie ſcharfe und beſtimmte Um⸗ 
riſſe, ſo müſſen fie mit der Feile bearbeitet werden, 
um regelmäßigere Formen zu bekommen; aber wenn 
die Gegenftände große ebene Flaͤchen enthalten, oder 
Vielecke bilden, deren ebene Winkel beſtimmt find, fo 
bearbeitet man fie mit größerer Regelmaͤßigkeit, grb⸗ 
ßerer Geſchwindigkeit und größerer Erſparniß auf der 
Oberflache horizontaler Schleifſteine. „ 
Auf dieſe Weiſe werden z. B. die Facetten der 
Nadelköpfe und die Brillantirung der Knöpfe, der De⸗ 
genſtichblaͤtter, oder derjenigen Kügelchen auf dem 
Schleilfſteine gebildet, die man anſchnürt, um Hals⸗ 
bänder davon zu machen, und auf dieſe Weiſe bildet 
man Vertiefungen auf ebenen oder krummen Flachen, 
zu welchen die Schärfe des Schleifſteins gelangen kann. 
Die rohen Stuͤcke, welche man anwendet, um 
dergleichen Brillanten zu bilden, haben gewöhnlich die 
Geſtalt cylindriſcher Prismen. Man durchbohrt dieſe 
kleinen Cylinder in der Mitte mit einem ſtaͤhlernren 
Bohrer und befeſtigt hier ein Stuͤck Eiſendraht durch 
Schweißen oder durch Köthen. Gewöhnlich loͤthet man 
mit Meſſing und befeſtigt die Eiſendrahtſtuͤcken in den 
kleinen Cylindern. Man ſchweißt oder man Löthet De: 
großen Stüde einzeln, indem man fie mit Meſſing⸗ 
ſtucken umgibt, mit Borar bedeckt und der Wirkung 
des Feuers ausſetzt, bis das Meſſing geſchmolzen iſt. 
Bei den kleinen Stuͤcken, die nicht einzeln ins Feuer 
gebracht werden konnen, ohne betraͤchtlithe Zeit dar⸗ 
auf zu verwenden, beſchleunigt man das Köthen der 
# 


ner 


Drahkſtuͤcken dadurch, daß man ſie mit einem ſchmelz⸗ 
baren Loth, aus Meſſing und n oder 4 Zinn beſte⸗ 
hend, in einen Schmelztiegel gibt. Zuvor aber ſteckt 


man die Stuͤcken Sraht in ihre beſtimmten Locher und 


druͤckt fie ſo feſt, wie moglich, ein. Die mit Brillan⸗ 
ten und Loth angefüllten Schmelztiegel werden luf 
dicht verſchloſſen. Sobald man glaubt, daß das Lot 
geſchloſſen fei, nimmt man den Schmelztiegel aus dem 
euer und ſchüttelt ihn, ohne ihn zu öffnen, bis das 
oth kalt geworden iſt. Hierauf offnet man den 
Schmelztiegel und findet alle kleinen Stucke mit eis 
lier ſchwachen Schicht Loth überzogen, welches auch 
die Drahtſtückchen mit dem Cylinder vereinigt hal 
Mau 25 ſie alsdann unter einem beſtimmten Win⸗ 
kel der Wirkung eines horizontalen Schleifſteines aus. 
Man beginnt zuerſt die Facetten zu bilden, dreht als⸗ 


dann den Cylinder ſucceſſiv, ſo daß man Facetten be⸗ 


kommt, die unter einander gegebene Winkel bilden. 
So beginnt man die Ausbildung eines regelmäßigen 


Koͤrpers. Dieſe Arbeit wird dann auf die Weiſe fort⸗ 
N geſetzt, daß man dem Cylinder verſchiedene Neigungen 
gibt, bis man die Geſtalt des gewünſchten Vielecks 


* 


epreßten Knöpfen, oder bei ſolchen, die eine ebene 
Bberfſäche haben. Sie ſind zuſammengeſetzt, ſobald 
fie aus einer Vereinigung von Stücken beſtehen, wie 
3. B. die mit Brillanten beſetzten Knoͤpfe, die mit 
Brillanten beſetzten Stichblaͤtter u. ſ. w. Dieſe zwei⸗ 
ten Stuͤcke erheiſchen eine Fortſetzung der Arbeit, be⸗ 
vor man ſie haͤrtet und polirt, und dieſe Fortſetzung 
gehoͤrt noch mit zum Bearbeiten aus dem Groben. 
„Wenn die Stuͤcke mit Brillanten bedeckt werden 
ſollen, fo: muͤſſen fie überall mit dem Durchſchlage 
durchlocht werden, wo leere Raͤume bleiben, oder Bril⸗ 
lanten angebracht werden ſollen; alsdann muß man 
in die Oeffnungen, nachdem die Platten oder Bleche 
aus dem Groben gearbeitet und zugefeilt ſind, die Ei⸗ 
ſendrahtſtifte, welche ſchon auf die Brillanten. gelöthet 
auf 


ſind, in dieſe Oeffnung ſetzen, um ſie alsdann auf 
dieſen Blechen auf der andern Seite umzunjeten. 
Einige Stuͤcke beſtehen aus einem Metall, auf 
welches man den Stahl ſchweißen kann. Seit lan⸗ 
ger Zeit war es Mode, an den Kleidern kupferne, 
mit polirtem Stahl bedeckte Knöpfe zu tragen, die in 
mehrere Felder eingetheilt waren. Dieſe Stahlplat⸗ 
“ten wurden auf die kupfernen Knöpfe geſchweißt. Für, 
dieſen Zweck ſchnitt man zuerſt die Stahlſtuͤcken nach 
den Formen aus, die fie auf den Knöpfen bekommen 
ſollten. Dieſe Stuͤcke kamen alsdann in eine Ma⸗ 
trize, und die rothwarm gemachte Kupferſcheibe wurde 
auf die Matrize gelegt, worauf man mit einer Schlag⸗ 
preſſe oder einem Prägſtock das Kupfer auf den Stahl 
ſchweißte. Nachdem der Knopf kalt geworden war, 
wurde er auf dem Schleifſteine oder mit der Feile 
bearbeitet, je nachdem bei dem einen oder bei dem 
andern Verfahren an Arbeit Erſparniß gemacht wurde. 
Wenn man hier alle Arbeiten beſchreiben wollte, 
welche die vorläufige. Bearbeitung mit der Feile, oder 
dem Schleifſtein der verſchiedenen flählernen Gegen⸗ 


„ 
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ſtaͤnde, die polirt werden follen, in Anſpruch nimmt, 
ſo müßte man ſich auf eine große Menge von Ein⸗ 
zelnheiten einlaffen, die in einem Werke, welches der 
Beſchreibung der Kunſt, feine Putzwaaren zu bear⸗ 
beiten, gewidmet iſt, zwar ſehr nuͤtzlich und nothwen⸗ 
dig find, jedoch in einer vollftändigen Abhandlung über 
die Bearbeitung des Eiſens zu weitſchweifig werden 
und Ueberdruß erregen würden. Wir koͤnnen hier nur 
die allgemeinen Verfahrungsarten angeben, die in den⸗ 
jenigen Künften angewendet werden, wo man dieſes 
Mekall verarbeitet, und es bleibt den Maͤnnern von 
Fach uͤberlaſſen, unter den Manipulationen, die wir 
angeben, diejenigen zu waͤhlen, welche ihnen in Be⸗ 
zug auf die verſchiedenen Umſtaͤnde, unter welchen fie 
ſich befinden können, fo wie auch ruͤckſichtlich der gröͤ⸗ 
ßern Gewandtheit, mit welcher ſie manche Inſtru⸗ 
mente beſſer zu handhaben verſtehen, als andere, am 
vortheilhafteſten ſind. 0 3 
Vom Sart en. 
Obgleich polirte Stahlſtücke gewoͤhnlich gehärtet 
find, ſo fragt ſichs doch, ob es auch wirklich noth⸗ 
wendig fei, fie alle zu haͤrten. Die Frage muß of⸗ 
fenbar hinſichtlich derer bejaht werden, die, abgeſehen 
von der Politur, Härte haben muͤſſen; aber man 
konnte die Frage aufwerfen, ob diejenigen Stücke, de⸗ 
ren Harte fir ihren Gebrauch nicht weſentlich iſt und 
wo die Härte ſogar wegen der Zerbrechlichkeit, die fie 
herbeifuͤhrt, ſchaͤdlich werden kann, vor dem Poliren 
gehaͤrtet werden muͤſſen. Was hauptfächlich zu dieſer 
Frage veranlaßt, iſt der Umſtand, daß es Arbeiter 
gibt, die fuͤr den Fall, daß die Haͤrte nicht nothwen⸗ 
' dig tft, ihren Stahl poliren, ohne ihn gehaͤrtet zu 
aben. W . W 7 1 
5 Wir wiſſen ſchon, daß der nicht gehaͤrtete Stahl 
viel dichter iſt, als der gehaͤrtete; daß folglich ſeine 
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Maſſentheilchen einander viel näher liegen; daß we: 
niger leerer Raum zwiſchen ihnen beſteht. Wir wiſ⸗ 
fen auch noch, daß in dem gehärteten Stahle die lee⸗ 
ren Raͤume aus zwei Urſachen zunehmen, naͤmlich: 
1) weil das Totalvolumen größer iſt; Er 
D) weil die Theilchen aus näher an einander lie⸗ 
genden Maſſentheilchen, als im nicht gehärteten Stahle 
zuſammengeſetzt find, indem fie viel haͤrter und dich⸗ 
ter ſind. Endlich wiſſen wir, daß, je flärfer die 
Haͤrte, um deſto grober und härter die Theilchen ſind, 
und um deſto mehr leere Räume entſtehen. Aus die⸗ 
ſen Beobachtungen folgt nun, daß der nicht gehaͤrtete 
Stahl eine gleichfoͤrmigere, gleihmäßigere und gleich⸗ 
artigere Politur annehmen muͤſſe, während der gehaͤr⸗ 
tete Stahl wegen der zwiſchen den Theilchen vorhan⸗ 
denen leeren Raume wolkig, aſchenfarbig und letzte⸗ 


res zwar um fo mehr fein müffe, je kohlenſtoffhalti⸗ 


ger der Stahl und je ftärfer feine Hartung ſſt. 5 
Aber der nicht gehärtete Stahl hat weiche Theile 
chen. Dieſelben find im gehaͤrteten Stahl viel haͤr⸗ 
ter. Dieſe Weichheit der Theilchen, in Folge welcher 
ſie die Spuren der ſchwaͤchſten Reibung behalten, iſt 
indeſſen für den Arbeiter ein großes Hinderniß, wenn 
er eine ſchoͤne Politur erreichen will. Der Schmirgel, 
oder das Polirroth laſſen immer Spuren zurück, und 
dieſe feinen Striche verhindern, daß die Politur dol⸗ 
len Glanz bekommt. Außerdem vergeht auch dieſe 
Politur ſehr bald und kann nur aͤußerſt ſchwer er⸗ 
halten werden. . % 
| Jedes Polirverfahren, nach der Haͤrtung, oder ohne 
Härtung, hat feine Vortheile und feine Nachtheile, 
Wenn man nicht wegen des Gebrauches, zu wel⸗ 
chem der Gegenſtand benutzt werden ſoll, genoͤthigt 
iſt, ihn weich zu laſſen, fo thut man beſſer, ihn 
zu härten; auch iſt es beſſer, unter allen Härte: 
graden denjenigen zu waͤhlen, welcher das feinſte 
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und geſchloſſenſte Korn gewährt, um die beiden Qua⸗ 
litaͤten mit einander zu vereinigen, ferner iſt es beſ⸗ 
fer; ein hartes Korn zu haben, welches eine ſchoͤne 
Politur annimmt und lange behaͤlt, und wenig lee: 
ren Raum zwiſchen den Theilchen zu haben, um eine 
homogenere Politur zu erlangen. ; 
Unter allen Huͤrtungsgraden erheifcht derjenige, wel⸗ 
cher die Politur der Stuͤcke beguͤnſtigen ſoll, nicht al⸗ 
lein viele Sorgfalt, ſondern auch viele Aufmerkſam⸗ 
keit. Wenn man etwas betrachtliche Stuͤcke harten 
will, muß man ſo viel, wie moͤglich, vermeiden, daß 
fie ſich werfen, oder daß ſie riſſig werden. Man muß 
alſo beim Warmmachen und beim Haͤrten alle Vor⸗ 
ſichtsmaßregeln anwenden, welche die mit dieſen Feh⸗ 
lern behafteten Stuͤcke nothwendig erheiſchen. Des⸗ 
halb pflegt man ſie in einem Cementirkaſten warm 
zu machen und umgibt fie mit Cement. Ein ſolches 
Warmmachen gewaͤhrt drei Vortheile: an 
1) Es verhindert die Oxydirung, die in freier Luft 
ftattfinden und die ſchon bearbeiteten Oberflaͤchen ver⸗ 
ändern würde. 4 7 ap 
2) Es verſtaͤhlt ein wenig die eiſernen Oberflaͤ⸗ 
chen; es gleicht einigermaßen ihre Verſtaͤhlung aus 
und erſetzt den Kohlenſtoff, welcher an der Oberfläche 
waͤhrend des Warmmachens und des Bearbeitens ver⸗ 
ee er chi en Re 
3) Endlich beguͤnſtigt es eine langſame und gleich⸗ 
foͤrmige Erwaͤrmung und vernichtet einen Theil der 
Urſache, weshalb dieſe Stuͤcke beim Haͤrten ſich ver⸗ 
andern 869 75 
Es gibt Umſtaͤnde, wo das Einſatzhaͤrten zur Noth⸗ 
wendigkeit wird, namlich ſobald die Stucke, die aus 
polirtem Stahl bestehen ſollen, aus Eifer verfertigt 
find. In dieſem Falle iſt es nothwendig, die Ober⸗ 
fläche des Eiſens zu dementiren, damit ſie in Stahl. 
verwandelt werde, und dieſes iſt das Hauptreſultat, 


das man erlangt, wenn man die Stücke, in 
tirkäften eingeſetzt, warm macht. RER 
Nachdem man die Käften warm gemacht, fo daß 
fie kirſchroth find, oder einen höhern, oder geringern 
Waͤrmegrad erlangt haben, nimmt man ſte, wenn 
man Stahl eingeſetzt hat, aus dem Feuer, ſetzt den 
Kaſten auf einen großen Waſſerbehälter, öffnet ihn an 
der einen Seite und ſtüzt plötzlich den ganzen In⸗ 
halt des Kaſtens ins Waſſer, wobei man aufs Sorg⸗ 
faͤltigſte vermeidet, daß die Stuͤcke nicht von der Luft 
beruͤhrt werden, STERN i = 

Hat man Eiſen eingeſetzt, ſo erhält man es weit 
langer im Feuer und läßt es eine hoͤhere Temperatur 
erreichen, damit der Kohlenſtoff ein wenig ins Metall 
dringen und die Oberflache deſſelben mehr verſtaͤh⸗ 


Cemen⸗ 


len könne. 


8 Bon der Polit u r. 
Ein Stluͤck poliren, 


heißt, nach und nach die Rauh⸗ 
heiten wegnehmen, welche die Feile oder der Schleif⸗ 
fein auf der Oberflaͤche hinterlaſſen haben; man muß 
dieſelben ſo beſeitigen, daß fie fürs unbewaffnete Auge 
unerkennbar werden. 5 
Es gibt kein phyſiſches Mittel, um die Rauhhei⸗ 
ten gaͤnzlich wegzubringen, welche durch die Stoffe 
entſtanden ſind, mit denen man die Oberflaͤchen her⸗ 
gerichtet hat; denn diejenigen, deren man ſich nach⸗ 
her bedient, bilden, wie fein ſie auch fein moͤgen, 
neue Striche, und letztere, wiewohl kleiner, als die 
vorigen ſind dennoch merkbar, ſobald man mit einem 
guten Mikroſcop die Oberflache des polirten Stahles 
betrachtet. ER 713 27 2 
Man bedient ſich zum Poliren der Oberflaͤchen 
verſchiedener Subſtanzen von hinlaͤnglicher Hätte, um 
die Stahltheilchen anzugreifen, fie aufzuritzen, fie zu 
benagen und die vorhandenen, obſchon ziemlich feinen 
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Rauhheiten zu veraͤndern und zu verringern, ſo daß 
die Vertiefungen und die Striche, welche ſie machen, 
nicht ſo groß und nicht ſo tief, als 7 Mn, 
welche fie vertilgt haben. 5 

Je groͤber und. harter die Subſtanz iſt, welche 
man anwendet, deſto mehr Wirkung äußert fie auf 
den Stahl, und deſto groͤßer ſind die Unebenheiten, 
welche ſie berurſacht; je feiner die Subſtanz iſt, deſto 
weniger greift ſie und deſto homogener pflegt ſie zu 
ſein. Die Erfahrung und die Theorie beſtimmen eine 
Ordnung, in welcher man auf die vortheilhafteſte 
Weiſe die verſchiedenen Polirmittel anwenden kann. 


Zuerſt polirt man mit einem Stoffe von 90 8 


Grobheit, alsdann mit feineren Stoffen. Die Folge 
davon iſt, daß die ruͤckſtaͤndigen Rauhheiten nach und 
nach immer geringer werden. Endlich duͤrfen die Stoffe, 
die man zuletzt zum Poliren anwendet, keine merkli⸗ 
chen Spuren ihrer Wirkung übtig laſſen. 

Die Polirmittel, deren man ſich zu bedienen pflegt,, 
ſind der Schmirgel und das Eiſenoryd. Der erſtere 
kommt aus einem ziemlich abwechſelnden Geſtein, wel⸗ 

ches aus i ce beſteht, die haͤrter, als der Stahl 
ſind. Dieſes Geſtein enthält meiſtentheils Corund, 

Granat, Quarz, Feldſpath. Das zweite Polirmittel 
wird aus Eiſenoxyd praͤparirt, welches man bis 9 80 
böchſen Feinheit pulveriſirt. 

Das Geſtein, aus welchem man Schmigel ch 
wird gepocht, zerrieben, alsdann in einem großen Be⸗ 
halter gewaſchen. Die groͤbſten Stoffe fallen zuerſt 
nieder und die feinſten bleiben im Waſſer ſchwebend. 

Nach' ſehr kurzer Ruhe gießt man das Waſſer in eis 
nen zweiten Behaͤlter ab, in welchem man es einige 
Zeit lang ruhig ſtehen und das gröbſte Schmirgelpul⸗ 
ver abfegen läßt. Es wird alsdann in einen dritten 
Behälter abgegoffen, wo ein feinerer Schmirgel nie⸗ 

derfaͤllt. Indem man ſo das Abgießen mit e 


| 


I 


raͤumen der Ruhe fortſetzt, erhält man Schmirgelſor⸗ 
ten von verſchiedener Feinheit. 

Das Eiſenoryd, welches man zu allerletzt anwen⸗ 
det, um die Politur zu vollenden, nennt man En⸗ 
gelroth. Man kann es auf verſchiedenerlei Art ge⸗ 


winnen. N „ 

Lange Zeit hindurch hat man ſich des Verfahrens 
bedient, welches Hr. Machy in ſeiner Deſtillirkunſt 
mitgehen Dieſes Verfahren beſteht darin, im 


Kuͤbeln den Ruͤckſtand der Scheidewaſſer⸗DOeſtillation 


aus einer Miſchung von Thon, Eiſenoryd und ſchwe⸗ 
felſaurem Kali mit vielem Waſſer zu verbünnen, um 
die Salze deſſelben aufzulöfen. - Wenn das Wäſſer 
geſchmacklos bleibt, verduͤnnt man es nochmals, und 
nach kurzem Zwiſchenraum, in welchem die gröbften 
Stoffe niederfallen, gießt man das truͤbe Waſſer in 
einen Kübel und gibt ihm hier einige Ruhe. Die ocher⸗ 
haltige Erde faͤllt nieder; man hebt das darüber ſte⸗ 
hende Waſſer ab und knetet dieſe Erde, um daraus 
Stäbe von Polirerde zu machen. 10 

An manchen Orten ſetzt man ſchwefelſaures Eiſen 
(das ſogenannte gruͤne Kupferwaſſer des Handels) 
der Wirkung des Feuers in einem eiſernen Topfe aus; 
das ſchwefelſaure Salz ſchmilzt und bekommt eine 


ſchmutzig weiße Farbe. Hierauf loßt man es von den 


Wänden ab, zerdruͤckt es mit einem eiſernen Spatel 
und gibt ſtaͤrkeres Feuer. Endlich bekommt die Maſſe 
eine gelbe Farbe, wird roth und verwandelt ſich in 
ein rothes Pulver, welches unter dem Namen Colco⸗ 
thar bekannt iſt und unter der Benennung Polirerde 


verkauft wird, nachdem es gewaſchen und geformt iſt. 


Hr. A. Roß zu Clerkenwell lößt Krystalle von 
ſchwefelſaurem Eiſen in Waſſer auf und filtrirt die 
Auflöſung, um dadurch die Kieſeltheilchen abzuſchei⸗ 
den, die dem kaͤuflichen Eiſenvitriole nicht ſelten an⸗ 


bängen. Aus dieſer Auflöͤſung ſchlaͤgt er das Eiſen⸗ 


orydul mit einer gefättigten und gleichfalls filtrirten 
Natronaufloͤſung nieder. Das auf dieſe Weiſe ge⸗ 
faͤllte graue Oxyd erhitzt eh, nachdem es gehoͤrig aus⸗ 
gewaſchen und getrocknet worden, in einem Tiegel all⸗ 
maͤhlig bis zum dunkeln Rothglühen, worauf er es 
in eine reine metallene oder irdene Schale bringt, in 
der es durch den Sauerſtoff, den es beim Abkühlen 
aus der Luft aufnimmt, eine ſchoͤne dunkelrothe Farbe 
bekommt. In dieſem Zuſtande eignet ſich das Pul⸗ 
ver ſehr gut zum Poliren der weichen Metalle, wie 
des Goldes und Silbers; Stahl und Glas hingegen 
wird kaum davon angegriffen. Er hat nun gefun⸗ 
den, daß in dieſer letzteren Hinſicht hauptſaͤchlich das 
ſchwarze Oxyd (welches dem Polirrothe den Stich ins 
Violette gibt, den man gewoͤhnlich fuͤr ein Kennzei⸗ 
chen ſeiner Güte halt) das Wirkſame iſt. Das Oxyd 
muß daher, wenn das Pulver zum Poliren haͤrterer 
Subſtanzen dienen ſoll, bis zum hellen Rothgluͤhen 
erhitzt und ſo lange in dieſem Zuſtande erhalten wer⸗ 
den, bis ſo viel davon in ſchwarzes Oxyd verwandelt 
worden iſt, daß die Maſſe dunkel⸗purpurroth wird, 
wenn man ſie der Luft ausſetzt. Er hat auch ver⸗ 
ſucht, die ganze Maſſe in ſchwarzes Oxyd zu ver⸗ 
wandeln; dieß bringt jedoch leicht Krizer hervor und 
reibt ſich auch nicht ſo bequem, als es der Fall iſt, 
wenn es mit dem weicheren rothen Oryde vermengt 
iſt. Das auf dieſe Weiſe bereitete Pulver braucht 
dann nur noch mit einem ſchmiedeeiſernen Spatel auf 
einer weichen eiſernen Platte abgerieben und mit ei⸗ 
ner ſehr ſchwachen Auflöfung von arabiſchem Gummi 
. angerieben zu werden. Es beſitzt in dieſem Zustande 
alle Eigenſchaften, welche ein zum Poliren von Stahl, 
Glas, weicheren Edelſteinen zꝛc. beſtimmtes Pulver has 
ben ſoll. ; i A, 


Alle ocherartigen Thone oder die Rüͤckſtande na⸗ 
tuͤrlicher Zerfegungen der Kieſe koͤnnen mit einigem 


Erfolg auf Polirroth benutzt werden. kan 
auch die ocherigen Ruͤckſtaͤnde der Prozeſſe benutzen, 
durch welche man den grünen Vitriol und den Alaun 


gewinnt, ferner die kieshaltigen Erdarten, welche jene 


erzeugen; endlich die ocherigen Niederſchlaͤge, welche 
auf den Boden der Kübel niederfallen, in die ſich ei⸗ 
ſenhaltige Waͤſſer ergießen. - A 
Friedrich Cuvier hat der Geſellſchaft zur Be⸗ 
lebung der Gewerbthätigkeit- ein ganz einfaches Ver⸗ 
fahren mitgetheilt, um eine Subſtanz darzuſtellen, 
welche er als ein Erſatzmittel des ächten Engelro⸗ 
thes betrachtet. Wir haben dieſes Verfahren weiter 
vorn bereits mitgetheilt und erlauben uns hier noch 
die Bemerkung, daß das Oxyd ſich zur Politur von 


gehärtetem Stahl am beſten eignet, wenn es bis zur 


violetrothen Farbe gekommen iſt. Wird es durch fer⸗ 
nere Erhitzung noch mehr oxydirt, fo wird es theil⸗ 
barer und kann dann zur Politur der zarteſten Ge⸗ 
genſtaͤnde benutzt werden. 5 
Es iſt leicht, auf eine geſchwinde Weiſe Aethiops 
Martialis oder durch Waſſer orydirtes Eiſen, welches 
einen großen Grad der Feinheit beſitzt, darzuſtellen, 
indem man in einem Gefäß Eiſenfeilſpaͤne mit Waſ⸗ 
fer ſchuͤttelt, alsdann das truͤbe Waſſer abgießt und 
es ein wenig ruhen laͤßt, damit die groͤbſten Theile 
niederfallen; alsdann gießt man von Neuem ab wo 
ein äußerſt feines Oryd ſich niederſchlagen wird. 
Nachdem man dieſes Oxyd getrocknet und mit Del 
angefeuchtet hat, kann man es aufbewahren; es er⸗ 
zeugt eine ſehr feine Politur. 5 
Die Kunſt, das aͤchte Polirroth zu bereiten, wel⸗ 
ches auch unter dem Namen Engel roth bekannt if, 
ſcheint noch ein Geheimniß zu fein, obſchon man es 
auf mehrerlei Weiſe darzuſtellen verſteht und jedes die⸗ 
fer Verfahren in einer großen Menge von Umſtänden 
mit viel Erfolg angewendet werden kann. Gar 
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Man kann die verſchiedenen Arten des Polirro⸗ 
thes unter zwei Klaſſen bringen. Diejenigen der ei⸗ 
nen Klaſſe beſitzen noch eine Portion beigemiſchter 
Erde. Dahin gehoͤrt das Polirroth, welches man aus 
dem Ruͤckſtande des Scheidewaſſers, oder aus dem 
ocherigen Niederſchlage eiſenhaltiger Waͤſſer in ihren 
Flußbetten oder Kanalen gewinnt; ferner das Polir⸗ 
roth, welches man aus bolushaltigen Erden, aus 
ocherhaltigem Thon u. ſ. w. darſtellt. 25 

Die andern Arten des Polirrothes enthalten nur 
reines Eiſenoryd. Dahin gehoͤren z. B. die Arten 
des Polirrothes, die man nach dem Verfahren des 

Herrn Friedrich Cuvier und nach demjenigen 
D Rellp's durch Schuͤtteln der Eiſenfeilſpaͤne, durch 


Austrocknung des Eiſenvitriols u. ſ. w. gewinnt. Die 


erſtern Arten werden zum Poliren der Spiegelplatten 
angewendet; die andern kann man allein zur Politur 
des Stahles benutzen. RB eee ae 
Das Oxpd, welches fo zubereitet iſt, daß es dem 
Stahl den letzten Grad der Politur gibt, muß zwei 
Eigenſchaften, nämlich 1) feinen größtmöglichen Grad 
der Härte und dann 2) feinen größtmöglichen Grad 
der Feinheit beſitzen. e e e ee 
Wir kennen nur zwei Arten der Oxyde, die ſich 
ohne Veränderung erhalten laſſen, das ſchwarze 
Oryd und das rothe Oxyd; denn das weiße Oryd 
Thenard's veraͤndert ſich ſehr geſchwind an der Luft 
und geht raſch in den Zuſtand des ſchwarzen Drydes 
über. Unter dieſen beiden Graden der Oxydation hat 
man alſo zu wählen, um dasjenige zu erlangen, wel⸗ 
ches die größte Härte beſitzt. Wir haben dieſe Wahl 
noch nicht anſtellen koͤnnen, weil es keinen Verſuch 
gibt, der uns anzeigt, welches von beiden das har- 
tefte ſei. Es iſt indeſſen bekannt, daß das ſchwarze 
Eiſenoryd, welches durch die Zerſetzung des Waſſers 
auf gluͤhendem Eiſen erhalten wird und daß die Ory⸗ 
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dule des Eiſens in Maſſe, wie z. B. die mekalliſchen 
Erze der Inſel Elba, Schwedens u. |. w., eine große 
Cohaͤſion ihrer Maſſentheilchen beſitzen, woraus ſich 
ſchließen ließe, daß ihre Theilchen auch eine große 
Haͤrte befigen; aber es iſt auch bekannt, daß das ro⸗ 
the warzenfoͤrmige Eiſenerz, welches unter dem Nas 
men Hämatit bekannt iſt, eine ſolche Adhaͤſion unter 
ſeinen Theilchen beſitzt, daß man es zum Poliren be⸗ 
nutzt und unter andern den Metallen damit eine aͤu⸗ 
Ferſt glänzende Politur gibt. Dadurch wird aber die 
Ungewißheit über die zwiſchen den beiden Oryden zu 
treffende Wahl nur noch groͤßer. ER 
Das fogenannte Engelroth braucht keine rothe 
Farbe zu haben, um von guter Qualität zu fein. 
Die Arbeiter geben vielmehr dem violeten Engelroth 
den Vorzug, und dieſe Farbe, an welcher man das 
vorzüglichere Engelroth zu unterſcheiden ſchien, erregte 
bei manchen Perſonen, beſonders aber bei Hrn. Fried⸗ 
rich Cuvier, den Glauben, daß es das Reſultat ei 
nes beſondern Zuſtandes der Oxydation zwiſchen dem 
ſchwarzen und dem rothen Oxyd fein möge, 
Der berühmte Mineralog Hauy hat bemerklich 
gemacht, daß unter den beiden Arten metalliſcher Ei⸗ 
ſenerze dasjenige, welchem er den Beinamen oxydu⸗ 
lirt gibt und deſſen Ucform ein Octaeder if, ein 
ſchwarzroͤthliches, folglich violetes Pulver gibt, Da 
nun letzteres ſich durch die Farbe ſeines Staubes der⸗ 
jenigen des Polirrothes ſehr nähert, fo laßt alles glau⸗ 
ben, daß das Oxyd, mit welchem man den tahl 
polidt dem Eiſenglanz (Fer olig»ste) ſehr nahe ſtehe. 
Wir ſind überzeugt, daß das Eiſenoxydul, welches 
man durch die Zerfegung des Waſſers bekommt, ein 
ſchwarzes Pulver gibt, und daß dieſes Orydul wirk⸗ 
lich ſchwarzes Orpd ſei. Dasjenige des Eiſenglanzes 
und beſonders dasjenige des zum Poliren benutzten 
Eiſens, deſſen Pulverfarbe violet iſt, muß alſo elne 
Schauplaß 85, Bd, E 27 
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Miſchung von Eifenoryd und Eiſenoxydul in verſchie⸗ 
denen Verhaͤltniſſen fein. Dadurch iſt aber auch noch 
nicht entſchieden, welches von dieſen beiden Oxyden 
die meiſte Härte best und folglich den e 
dient. A 

Wie es fich auch mit biete Frage verhalten möge 
fo iſt doch fo viel ausgemacht, daß das Polirroth zum 
Poliren der Stahlarbeiten fehr leicht zu haben iſt. 
Madame Lejeune, rue Philippeaux zu Paris, fa⸗ 
bricirt den größten Theik desjenigen, welches von den 
beruhmteſten franzoͤſiſchen Pohrern angewendet wird. 
Alle Eiſenoryde, vom Roſt oder dem kohlenſau⸗ 
ren Eifen an, was man an den Stangen und an 
den Platten findet, welche der Wirkung eines ſtarken 
und heftigen Feuers ausgeſetzt waren, der Hammer⸗ 
ſchlag und bis zu den Präclpitaten diefes Orydes in 
den metalliſchen Auflöfungen, koͤnnen mit Erfolg be⸗ 
y nutzt werden. Es kommt alles darauf hinaus, dieſe 
Oryde der Wirkung eines ſtarken und heftigen Feuers 
altszuſetzen, um die Beſtandtheilchen auf den hoͤchſten 
Grad der Austrocknung und der Haͤrte zu bringen, 
hierauf dieſes Oxyd zu pulverifiven, es zu waſchen 


und zu trocknen, um es in einem hohen Grade den 


Feinheit zu erhalten. Reiner Spatheiſenſtein, ſtark 
ealeinirt, gerieben und gewaſchen, um davon ein ſehr 
feines. Pulver abzuſondern, hat ein 5 gutes 8 
roth gegeben. 

Einige Arbeiter bereiten endlich. ihr Roth auf se 
Weiſe, daß ie Eiſenfeilſpaͤne mit Harn oxydiren, 
erhaltene Oryd ſtark caleiniren, es dann waſche 

das feine Pulver gewinnen, welches ſie krockne 
ER im Fall des Bedarfs anzuwenden 0 
Im Allgemeinen, obſchan in einer, großen Neng 
von Faͤllen, wendet man Schmirgel an, um die Stuͤcke 
aus dem Groben zu bearbeiten, und Polikroth, um 
Die Port u ln Es k Rn gerife 
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Gegenſtaͤnde, welche man nur mit Schmirgel polirt. 
Anfangs nimmt man grobkörnigen Schmirgel und 
vollendet die Politur mit einer feinern Sorte. 
Die Politur wird auf zweierlei Weiſe gegeben, je 
nach der Beſchaffenheit der Oberflächen. Sind letz⸗ 
tere eben, oder bilden fie Umdrehungsflaͤchen, ſo po⸗ 
lirt man ſie auf hölzernen oder zinnernen Horizontale 
ſcheiben, auf denen man Schmirgel oder Polirroth für 
den Zweck des Polirens aufgetragen hat. Dieſe Schei⸗ 
ben find denen ähnlich, deren ſich die Steinſchneider 
bedienen, um Glas, Schmuckwaren und Diamanten 
zu ſchneiden und zu poliren. Wenn die Oberflächen 
Aushoͤhlungen, Vertiefungen oder Erhöhungen haben, 
fo. polirt man fie mit Buͤrſten. aß 
In einigen Fabriken bedient man ſich der Hand 
buͤrſten. Die Arbeiter, aus Maͤnnern, Frauen, oder 
Kindern beſtehend, wenden mehr oder weniger harte 
Buͤrſten an, je nachdem ihr Schmirgel mehr oder wee. 
niger grob iſt. Sie wenden viel weichere Bürften an, 
wenn ſie mit Engelroth politen. In den großen 
Fabriken ſind die Buͤrſten kreisrund und auf einer 
Welle aufgezogen, welche durch Menſchen, oder durch 
Waſſer bewegt wird. Auf einer ſolchen Welle ſitzen 
in der Regel drei Buͤrſten, eine für den Schmirgel, 
eine fürs Polirroth und eine dritte für ſpaniſches Weiß. 


In den Werkſtätten, wo man kein Polfrroth anven n 


det, dienen die beiden erſten Bürften für die Politur 
mit Oel und Schmirgel, und auf der dritten Buͤrſte 
ſitzt ſtatt des Polirrothes aͤußerſt feiner Schmirgel. 
Alles laßt glauben, daß man ſpaniſches Weiß nu. 
anwendet, um die polirten Arbeiten zu entfetten. 
Man rührt es mit Waſſer an. Jascs iſt der Mei 
nung, daß es mit Eſſig angerührt werde. Man bee 
deckt die Oberflächen mit dieſem angerührten ſpaniſthen 
Weiß, laßt es trocken werden und als dann bringt man 
die Waaren an die Buͤrſte. eee e 
2 27 * 
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3 Manche Polirer bedienen ſich einer bleiernen Schei⸗ 1 


be, um ebenen Oberflaͤchen und Vielecken ihre gehoͤ⸗ 
rige Politur zu geben; andere geben die Politur mit 
Papier, womit fie die Oberflaͤchen der Scheiben uͤber⸗ 
ziehen, die ſchon ſehr glatt ſind. N a: 
Wuͤnſcht man eine noch feinere Politur zu erhal⸗ 
ten, ſo vollendet man die Arbeiten blos mit der Hand, 
indem man mehrmals mit der flachen Hand uͤber die 
Oberflache faͤhrt. Die Vollendung der Politur hängt 
von der Sorgfalt und der Geduld der Perſonen ab, 
welche mit dieſer letztern Arbeit beauftragt ſind. Man 
hat die Beobachtung gemacht, daß die Haͤnde der 
Frauen, welche weicher, als diejenigen der Maͤnner 
find, in der Regel eine ſchoͤnere Politur gaben. 
Statt der Handbuͤrſte und der Polirſcheibe kann 
man ſich ſogar bei Oberflaͤchen, die wenig oder gar 
keine Vertiefung haben, eines Stuͤckes auf Holz ge⸗ 
leimten Buͤffelleders bedienen. Man ſtreicht Schmir⸗ 


BR gel oder Polirroth darauf und reibt die Gegenſtaͤndes 
aber dieſes Mittel wird gewöhnlich nur in Fabrirfen 


angewendet, wo man wenig polirt. Nie 
Man iſt ziemlich allgemein der Ueberzeugung, daß 
man, um ſchoͤne Arbeiten aus polirtem Stahl zu er⸗ 
halten, ſie aus England beziehen muͤſſe, aber dieſes 
iſt ein Irrthum, auf welchen es von Nutzen ſein 


möchte, die öffentliche Meinung aufmerkſam zu ma⸗ | 


chen. Dieſe vorgefaßte Meinung ſcheint entfprungen 
zu fein aus der großen Menge englifcher Fabriken, in 
welchen polirte Stahlarbeiten gefertigt werden, und aus 
der großen Menge von Stahlſchmuckwaaren, welche 


dieſe betriebſamen Inſelbewohner auf dem Feſtlande ö 


um einen Preis verbreitet haben, daß es lange Zeit 
den andern Fabriken Europas ſchwer wurde, die Con⸗ 
currenz auszuhalten. Aber ſo oft man ſich es in ei⸗ 
ner franzöſiſchen Fabrik zum Beſtreben gemacht hat, 
die Stahlarbeiten zu poliren, iſt es immer gelungen, 
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eine eben ſo ſchöne und eben fo feine Polſtur zu er⸗ 


langen, wie fie an engliſchen Stahlwagren vorkommt. 
So befindet ſich z. B. in der Vorſtadt St. Denys 
in Paris die Fabrik des Hrn. Schey, aus welcher 


ſchoͤn polirte Stahlwaaren hervorgingen. Wir haben 


neuerdings daſelbſt Degengefaͤße aus Stahl geſehen, 
zu einem Preiſe von 2500 Francs, die man in Eng⸗ 
land ſchwerlich für 150 Guineen bekommen wird. Es 


gehen haufig aus der Fabrik dieſes ſcharfſinnigen Man; 


nes (der feine Anſtalt in Paris im Jahr 1778 gruͤn⸗ 
dete) ſehr geſchaͤtzte Arbeiten von vollendeter Politur 
und ſehr hohem Preiße hervor. . 
Man ſoll ſogar, wenn der Nachricht Glauben bei⸗ 
zumeſſen iſt, auf dem Kontinente dem Stahl eine 
weit vollkommnere Politur geben, als es in England 


der Fall iſt. Und wenn man die engliſchen Uhren 


unterſucht und mit franzöſiſchen vergleicht, fo wird, 
man bei letztern ein Stuͤckchen vollkommen polirten 


Stahl bemerken, den ſogenannten Steg uͤber dem un⸗ 
ruhkloben; er ſitzt über dem Unruhkloben, der die un⸗ 


ruhe bedeckt und das Stückchen Kupfer, Achat, Gra⸗ 
nat oder Diamant traͤgt, in welchem ſich der Unruh⸗ 


zapfen dreht. Daſſelbe Stuͤck iſt nun auch bei den 


engliſchen Uhren von Stahl, aber nur aus dem Gro⸗ 
ben polirt und blau angelaſſen. ö 
Wenn es nun wahr iſt, was man uns verſichert 
hat, daß die Englaͤnder deshalb ihren Unruhſteg nicht 
aus polirtem Stahl verfertigen, ſondern ſich begnuͤ⸗ 


gen, ihn nur aus dem Groben zu poliren und blau 


anzulaſſen, weil fie die Schönheit der Politur, welche 
man dieſen Stuͤcken auf dem Kontinente gibt, nicht 


zu erlangen im Stande ſind; fo würde daraus her⸗ 


vorgehen, daß der Ruf, in welchem die engliſchen Fa⸗ 
briken ſtehen, ſich nur auf den Vorſprung bezieht, den 
ſie darin erreicht haben, daß ſie als unſere Concur⸗ 
renten Stahlarbeiten von gewöhnlicher und mittelmä⸗ 
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Biger Politur wohlfeiler verkaufen konnen, nicht aber, 
weil die Englander dieſe Kunſt zu einem Grade der 
Vollendung gebracht haben, die man in Europa nicht 
erreichen kann. 27 NJ 


Ne 


Cement ſta h l. 


Zu dieſem Stahle nimmt man in England nur 
ſchwediſches oder ruſſiſches Eiſen. ; A 
Die Umwandlung des Eiſens in Stahl geſchieht 
in beſonders fuͤr dieſen Zweck gebauten Oefen, welche 
manchmal drei, gewoͤhnlicher aber zwei Kaͤſten aus 
feuerbeſtaͤndigen Ziegeln, oder aus einer Art Steingut 
enthalten, welches ein ſcharfes Feuer auszuhalten ver⸗ 
mag. Dieſe Käften find im Lichten ungefahr 12 Fuß 
lang, 2 bis 22 Fuß breit und 3 Fuß hoch und je⸗ 
der derſelben kann 5000 Kilogramm Eiſen aufnehmen. 
Um das Eiſen zu cementiren, verwandelt man es 
in Stangen von 4 bis 5 Linien Dicke, 3 bis 4 Zoll 


Breite und fo lang, als der innere Raum des Ka⸗ 


ſtens erlaubt. Man legt ſie ſorgfaͤltig, ſowohl mit 
der hohen, als mit der breiten Seite auf groͤblich 
zerſtoßene Holzkohlen und gibt den Stangen 


immer gleichen Abſtand von einander, ſo daß jede der⸗ 


felben 5 bis 6 Linien dick von dieſem Kohlenpulver 
umgeben iſt. Die Bodenſchicht, wie auch die oberſte 
5 weit ſtaͤrker. Die letztere Schicht wird 6 Zoll 


och mit einer Miſchung von gut geſchlagenem Thon 


und Sand bedeckt, um die Verfluͤchtigung des Koh⸗ 
lenſtoffes zu verhindern und das Eindringen der Luft 
in den Kaſten abzuhalten, wodurch der Kohlenſtoff 
conſumirt werden wuͤrde. 10 
Man unterſtuͤtzt die Kaͤſten mit Ziegeln oder mit 
feuerbeſtaͤndigen Steinen, welche dergeſtalt geordnet 
ſind, daß fie Züge bilden, durch welche die Flamme 


A 


er itzt. 

0 Der Heerd, 3 18 bis 20 ul, biet i 5 a 
a und zwiſchen den Kaͤſten. Er lauft durch den 
Ofen von einer Seite bis zur andern, dergeſtalt, daß 
auch zwei Oeffnungen vorhanden ſind, durch welche 
man die Steinkohlen eintragt und im Stande iſt, fie 
gleichmäßig u vertheilen. 

Bei den für drei Kaſten eingerichteten Oefen mw 
zwei Heerde vorhanden. 

I Querſtangen, welche in gewiſſen Abſtänden in bie 
Heerdwände eingelegt find, tragen den Roſt über dem 
Aſchenloche. Auf dieſen Tragbalken liegen nun die be⸗ 
weglichen Roſtſtangen aus Gußeiſen, wu die Stein 
kohlen tragen. A 

Der Ofen iſt gewölbt und hat gegen 6 Fuß 5 10 i N 
ſo daß man zu den Kaͤſten gelangen und bequem die 
zu cementitenden Eiſenſtaͤbe ordnen kann. Endlich 
ſind für den Durchzug der Flamme 8 bis 10 kleine 
Rauchzüge da, welche durch die Bogenpfeiler gefuhrt 
find und in der Höhe der eee 5 aus 
mon 2 

Der ganze Den iſt mit einem Kegel umgeben 5 
wie es bei den Glasöfen und bei den Brennofen der 
Töpfer der Fall iſt; aber dieſer Kegel iſt bei weitem 
nicht ſo hoch, indem er nicht uͤber 55 Fuß Hoͤhe 
hat. Er ſoll den Zug befoͤrdern und eine gleichmä⸗ 
ßige Vertheilung der Wärme bewirken, indem er gleich⸗ 
maͤßig alle Ausgaͤnge ſchirmt, aus eien die Flame 
entweicht: 

Man zuͤndet das Feuer an, verſtärkt es nach und 
nach und unterhaͤlt es in gleicher Intenſitaͤt 6, 7 und 
manchmal 8 Tage lang, je nach der Quantitat und 
der Stärke der Stangen, welche in den Kaͤſten lie⸗ 
gen, und je wi 2. Art des Stahles, den man ſa⸗ 
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Brieiren will. um die Fortſchritte der Operation ver⸗ 
folgen und den Moment erkennen zu koͤnnen, wo ſie 
vollendet iſt, ſind an der vordern Seite des Ofens 
in verſchiedenen Höhen Oeffnungen angebracht, welche 
mit dem Innern der Käſten communiciren. Man 
öffnet fie und zieht Probeſtangen heraus, deren Ende 
im Kanale der Oeffnung liegt, die auf gleiche Weiſe, 
wie der Kaſten, mit Kohlenpulver gefüllt iſt. Aus 
der Beſchaffenheit dieſer Stangen beürtheilt man die⸗ 
jenige der andern. 5 ee 


Mehr oder weniger große und einander mehr oder 
weniger nahe liegende Blaſen bedecken die Oberflaͤche 
der Stangen. Die Quantitat und die Größe 9 15 8 
Blaſen ſind eins der Mittel, welches die Arbeiter 
anwenden, um den Zuſtand der Cementation zu be⸗ 
urtheilen. i 3 „ 
Ein zweites weit beſſeres Erkennungsmittel iſt die 
Textur der Stangen, oder die Beſchaffenheit der Blät- 
ter und der Koͤrner, welche ſie in ihrem Bruche dar⸗ 
bieten. Um aber nach dieſem Zeichen richtig zu ur⸗ 
theilen, muß der Stahl ſehr langſam abgekuͤhlt ſein, 
weil eine langſame oder eine geſchwinde Abkühlung 
10 10 oder die Beſchaffenheit der Körner. ver⸗ 
ndert. 5 „ 
Wenn man glaubt, daß die Cementirung den rich⸗ 
tigen Grad erlangt habe, ſo laͤßt man das Feuer ei⸗ 
nige Fage lang immer ſchwächer und endlich den Ofen 
ganz kalt werden, wozu ungefähr noch A bis 6 Tage 
erforderlich ſind. Es vergehen alſo 14 bis 18 Tage, 
von dem Augenblick an, wo das Feuer angezuͤndet 
wird, bis dahin, wo man die Stangen aus den Kaͤ⸗ 
ſten nimmt. f 1 8 80 
Man bedient ſich mehrmals derſelben Kohle, ſiebt 
ſie aber jedesmal, um den feinen Staub davon zu 


fi 
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krennen, der beim Cementiren von keiner Wirkung 
fein ſolI. „F RR 

Ein Theil der cementirten Stangen kommt ohne 
weiteres in den Handel und fuͤhrt den Namen Bla⸗ 
ſenſtahl oder⸗ordinaͤrer Stahl. , NH 

Manchmal ſchmiedet man ihn, ehe er in den Han⸗ 
del kommt, und nennt ihn dann geſchmiedeten 
Blaſenſtahl oder geſchmiedeten ordinaͤren 
Stahl. Br 5 . 7 . 


Durch den Hammer bekommt er größere Dichtig⸗ 


keit, wird geſchmeidiger und nimmt ein feineres und 


ausgeglicheneres Korn an. Um ihm aber dieſe Ei⸗ 


genſchaften in einem weit hoͤhern Grade zu verleihen, 
unterwirft man ihn einer complicirten Bearbeitung. 


Man vereinigt mehrere Stuͤcken cementirter Stan⸗ 


gen, die nach ihrem Korn ſortirt ſind; man befeſtigt 
ſie an einander mittelſt eines Ringes oder eines Ban⸗ 
des und erhitzt fie ſtark, nachdem die bekannten Vor⸗ 
ſichtsmaßregeln, um die Oxydation zu verhindern, ans 
gewendet find, (letztere würde einen Verluſt an Koh⸗ 


lenſtoff zur Folge haben), d. h. nachdem man ſie mit 


verglasbarer Erde bedeckt hat. Wenn ein ſolches 
Buͤndel den richtigen Grad der Waͤrme erlangt hat, 
kommt es unter den Hammer und wird mit Sorg⸗ 

falt zuſammengeſchweißt. Man legt alsdann das an⸗ 


dere Ende des Buͤndels ins Feuer und ſchweißt es 


eben fo. Endlich macht man das ganze Bündel ſei⸗ 
ner ganzen Laͤnge nach warm, ſtreckt es, biegt es auf ſich 
ſelbſt zuſammen und ſchweißt es. Zuletzt gibt man 
ihm die verſchiedenen Formen, wie ſie den Zwecken 
entſprechen, zu welchen der Stahl beſtimmt iſt. 

Trotz aller Vorſichtsmaßregeln zur Erhaltung des 
Kohlenſtoffes hat der Stahl, nachdem er ſo gegerbt 
worden iſt, doch einen Theil verloren; er iſt nicht 
mehr im Stande, durchs Haͤrten einen hohen Grad 


1 
eee 
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der Härte zu erlangen. Er iſt in mehrerlei Hinſicht 
jetzt unſerm natuͤrlichen Stahle ziemlich aͤhnlich; da⸗ 
gegen aber laͤßt er ſich leicht mit ſich ſelbſt und mit 
dem Eiſen ſchweißen; er hat viel Ductilität, Kraft 
und nimmt eine ziemlich ſchoͤne Politur an. Endlich 
eignet er ſich ganz beſonders fuͤr ſolche Arbeiten, die 
zum Theil aus Eiſen beſtehen muͤſſen, oder, bei de⸗ 
nen es mehr auf Zaͤhigkeit und Geſchmeidigkeit, als 
auf außerordentliche Härte ankommt, wie z. B. bei 
1 1 5 bei den Erzeugniſſen des Meſſerſchmiedes 
N w. e ! 
Dieſes iſt die zweite Sorte Stahl, welche unter 
dem Namen deutſcher Stahl oder Scheerenſtahl 
bekannt iſt. . N 5 u 
ae Oh‘, Be 
Der Gußſtahl wurde gegen die Mitte des acht⸗ 
zehnten Jahrhunderts bekannt. Ein Drahtzieher, Na⸗ 
mens Waller, der gegen das Jahr 1765 in Shef⸗ 
field lebte, ‚führte daſelbſt die Methode, Stahl zu 
gießen, zuerſt ein. N 
Man zerbricht die Stangen des Cement⸗ oder Bla⸗ 
ſenſtahls in kleine Stüden von zwei bis drei Unzen 
und fuͤllt damit irdene, ſehr feuerbeftändige Schmelz⸗ 
tiegel, welche 28 bis 30 Pfund Stahlbrocken faſſen 
Tonnen. Man ſetzt dieſe Schmelztiegel auf den Roſt 
eines Windofens, umgibt ſie mit Coke, und wenn 
das Metall geſchmolzen iſt, gießt man es in die Stan⸗ 
gengießform. een Er 
Die Arbeiter ſortixen die Stuͤcke nach dem Ge⸗ 
fuͤge und der Form der Körner. Finden fie, daß 
der Kohlenſtoffgehalt zu ſchwach fet, ſo ſuchen fie die⸗ 
ſem Mangel durch den Abfall alter Feilen und durch 
Holzkohlenſtaub abzuhelfen. Die Schmelztiegel 
werden in der Fabrik ſelbſt aus einem feuerbeſtaͤndi⸗ 


* 


| 
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gen Thon gemacht, dem man z Hohkohlenſuuhh oe 

ber Staub von abgeſchwefelten Steinkohlen zuſetzt. Die h 
Holzkohle ‚enthält Kali, und wie, klein auch das Ver⸗ 
haͤltniß deſſelben fein möge, ſo iſt es doch immer ein 
Hauptbeſtandtheil der Verglaſung, die man an Gebe 
meiden wohlthut. Ze 

Um Schmelztiegel zu machen, en man 5 10 
einer gußeiſernen Form mit beweglichem Boden. Diefe 
Ferm gibt die äußere Geſtalt, und die innere ſtellt man 
mit einem hoͤlzernen Kern oder Moͤnch her. Rd 


Der Deckel des Schmelztiegels greift etwas uber, 
damit man ihn bequemer abnehmen kannz unten iſt 
er eben und ſehr glatt, um jede Communi mit 
der aͤußern Luft deſto ſicherer abzuſchneiden. Er i 

übrigens aus einer weniger feuerbeſtändigen e 
fertigt, ſo daß er auf ſeiner Oberflaͤche verglaſ 't, ehe 
das Metall geſchmolzen iſt, und da en r mit! dem Rande 
des Schmelztiegels verklebt, fo ao, Ki einen luſtdich⸗ f 
ten Verſchluß. . ; 
Man kann zwei diefer Schmehetegel zugleich auf 
die Mitte des Ofenroſtes ſetzen. Man gibt ihnen Un⸗ 
terſaͤtze von 4 Zoll Höhe, eben fo breit, als die Ba⸗ 
ſis der Schmelztiegel, und aus derſelben Erde gefer⸗ 
tigt. Ehe man die Schmelztiegel füllt, macht man 
ſie in einem kleinen Ofen tee wodurch ſie Key 
‚ balb, gebrannt werben, . 

Die Oefen, deren man ſich zur Darſtelung des - 
Gußſtahles bedient, find denen ſehr ähnlich, in wel- 
chen Kupfer geſchmolzen wird. Der Heerd bildet ei⸗ 
nen viereckigen Raum von etwa 21 Zoll Breite, 14 


Zoll Länge und 27 Fuß bis 3 Fuß Hoͤhe. Er iſt | 


mit einer großen Platte aus einem feuerbeftändigen 
Stein, oder aus mehrern vereinigten Ziegeln, weſche 
durch eine Eienſtange zuſammengehalten werden, bes 
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deckt. In der Mitte ift ein kleines Loch vorhanden, 
welches man mit einem Backſtein verſchließt, und durch 
das man alles beobachten kann, was im Ofen vorgeht. 

Mehrere dieſer Oefen ſtehen neben einander, leh⸗ 
nen ſich an eine Mauer, und ihre Zugroͤhren gehen 
in einen gemeinſchaftlichen, ſehr hohen Schlot über. 
In einer einzigen Werkſtaͤtte ſieht man oft zehn ſol⸗ 
cher Oefen, fuͤnf auf der einen und fuͤnf auf der an⸗ 
dern Seite. 5 . 6 $ 

Das Mundloch dieſer Oefen iſt in der Höhe des 
Bodens angebracht, ſo daß die Schmelztiegel leichter 
herausgenommen werden koͤnnen. Der Aſchenfall 
liegt folglich noch tiefer und hat die Einrichtung, daß 
man zu demſelben bequem gelangen kann. ö 

Man umgibt die Schmelztiegel mit zerkleinertem 
Coke und waͤhlt vorzugsweiſe das ſchwerſte und ſol⸗ 
ches, das in Oefen verkohlt worden iſt; das an⸗ 
dere, das in freier Luft bereitet worden, iſt zu fehmame ' 


mig; es brennt zwar gut und gibt eine große Wärme 


von ſich, dauert aber nicht lange genug. Man muͤßte 
dann erbeten nachtragen, was vielleicht nicht ohne 
Gefahr zu bewerkſtelligen wäre, ſtatt daß die in Des 
fen abgeſchwefelten Kohlen, weil ſie dichter ſind, auch 
die hinlaͤngliche Dauer haben, um das Brennen des 
Tiegels zu vollenden. a 5 . 
Nach drei Stunden iſt das Metall geſchmolzen; 
man macht den Ofen auf und wartet einige Minu⸗ 
ten, bis der Deckel des Schmelztiegels durch die Be⸗ 
rührung der Luft hinlangliche Conſiſtenz erhalten hat. 
Man nimmt ihn ab und hierauf mit einer Zange, 
welche den Schmelztiegel umfaßt, letzteren ſammt ſei⸗ 
ner Unterlage, die mit ihm verklebt iſt, aus dem 
Feuer und ſetzt ihn ohne große Vorſicht auf die Erde 
nieder, ohne daß ein Schaden dadurch entſteht. Auf 
der Oberfläche des Metalls findet man eine duͤnne glas 
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ige Schicht, welche man mit einem eiſernel 
Be einem Stück Holz zurückſchiebt. Em a 
Endlich gießt man das Metall in die Gußfor⸗ 
men, wo es die Geſtalt eines achteckigen Prismas 
oder einer Platte erhaͤlt, wenn man es zu Blech be⸗ 
nutzen will. » ES BR 
„Aus dem Umſtande, daß das Metall mit einer 
ſchwachen Glasſchicht bedeckt iſt, ſollte man glauben, 
daß man einen Fluß angewendet habe, um das 
Schmelzen des Stahles zu bewirken; aber in vier 
Fabriken, die wir beſucht haben, hat man uns aufs 
Beſtimmteſte das Gegentheil verſichert. 
Man kann die Schmelztiegel nur drei⸗ oder vier⸗ 
mal benutzen, und den Tag zu zwölf Arbeitsſtunden 
gerechnet, kann man in dieſer Zeit auch nicht mehr⸗ 


mals ſchmelze. NER : 

Der gegoſſene Stahl beſitzt ein kryſtalliſches Ges 
füge, welches wenig Ductilität verraͤth. Es laßt ſich 
dieſe Anordnung verändern und ihm ein faſeriges Ge⸗ 
fuͤge geben, wenn man ihn mit Sorgfalt ſchmiedet; 
und da der Stahl noch weit haͤrter, als das Eiſen 
iſt, fo iſt es unerlaͤßlich, ihn unter einen vom Waſ⸗ 
fer getriebenen Hammer zu bringen. Gewoͤhnlich 
wiegt ein ſolcher Hammer 150 Pfund und thut in 
der Minute 300 Schläge. Die Fallhöhe über dem 
Ambos beträgt beinahe 1 Fuß. Es braucht kaum 
bemerkt zu werden, daß man im Anfange große Sorg⸗ 


falt anwenden müffe, damit die gegoſſene Stahlſtange 
nicht zerkruͤmele. 5 
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Verfahren des Hrn. Lenormand, Pro⸗ 
feſſors der Technologie, einen ausgezeichnet 
guten Stahl für ee an dar⸗ 
zuſtellen. KT 


Herr n erwaͤhnt im Journal a 
“connaissances usuelles, daß es ihm nach dreißig⸗ 
jaͤhrigen Verſuchen gelungen ſei, einen vorzüglich 

uten Stahl darzustellen, aus welchem ausgezeich⸗ 

nete Raſixmeſſer, Grabſtichel u. ſ. w. ſeit dem Jahr 
1823 verfertigt worden ſeien. Da er ſich. nun am 
Ende ſeiner Laufbahn befinde, fo wolle er hiermit fein 
Verfahren allgemein befannt ce damit da elbe 
niche verloren gehe. 

Im Verlaufe ſeiner Unterfuchungen hatte er ge⸗ 
funden, daß aller kaͤufliche Stahl eine zu as Menge 
Kohlenſtoff enthalte; er erforſchte das Maaß dieſes 
Ueberſchuſſes und verfertigte darnach Stahl mit be⸗ 
ſtimmten Verhaͤltniſſen von Kohlenſtoff. Zur Fabri⸗ 
kation ſeines Stahles oder zur Reinigung des kaͤufli⸗ 
0 ſind folgende drei Subſtanzen erfor⸗ 
derli . 

10 10 Thieriſche Kohle, 1990 in verſchloſſenen 
Gefaͤßen aus alten Schuhen, Schuhmacher und 
Sattlerabfaͤllen ꝛc. bereitet worden iſt, und die man ' 
gut gepülvert, gut geſiebt, in forgfältig verfchloffes 
nen glaͤſernen oder irdenen Gefäßen, gegen den Zutritt 
der uft und des Lichtes geſchuͤtzt, aufbewahrt. 

2) Sehr fein geriebene und durch ein Seidenſieb 
geſiebte Kieſelerde, welche man ſich in jeder Por⸗ 
zellan⸗ und Fayencefabrik verſchaffen kann. Auch fie 
muß man, gleich der thieriſchen Kohle, in gut ver⸗ 
en Gefäßen ke am beſten in Fla⸗ 


— 1 


ſchen mit eingeriebenem Stoͤpſel, welche man an is 
nem dunkeln Orte halten ſoll, da das Licht nachthei⸗ 
lig darauf einwirkt. Die Kieſelerde muß, gleich der 
thieriſchen Kohle, vollkommen trocken fein. = 
3) Endlich Aetzkalk, den man im Augenblicke, 
wo man feiner bedarf, fein puͤlvert und ſiebt. 
Dieſer Subſtanzen bedienk man ſich auf folgende 
Weiſe. Man wiegt genau 97 Unzen von der Leder⸗ 
kohle ab und ſetzt ihr zwei Unzen Kieſelerde und eine 
Unze Aetzkalk, welche, wie geſagt, hoͤchſt fein gepuͤl⸗ 
vert fein muͤſſen, zu. Damit die Bermengung voll⸗ 
kommen gleichmaͤßig geſchehe, ruͤhrt man die Maſſe 
eine gute Viertelſtunde lang um. Verſchließt man 
dieſes Gemenge in gläfernen Flaſchen mit gut einge: 
riebenem Stöpfel, und ſchuͤtzt man dieſe gegen die 
Einwirkung des Lichtes, fo kann man die Miſchung 


ohne allen Nachtheil über ein Jahr lang aufbewahren. 


Es mag ſich um die Verwandlung von Eiſen in 
Stahl, oder um Reinigung des kaͤuflichen Stahles 
handeln, ſo iſt die Operation dieſelbe. Angenommen, 
man arbeite im Kleinen, ſo nimmt man einen Tie⸗ 
gel, der um zwei Zoll höher iſt, als die Metallſtücke, 
bringt auf deſſen Boden eine zollhohe Schicht von 
dem angegebenen Gemenge und druͤckt es ein. Dann 
ſetzt man die Metallſtuͤcke aufrecht und ohne daß fie 


einander beruͤhren, in den Tiegel und fuͤllt dieſen 


nach und nach mit obigem Gemenge, welches man 
ſchwach eindruckt. Obenauf gibt man noch eine zoll⸗ 
hohe Schicht von dem Gemenge, worauf man den 
Deckel auf den Tiegel bringt und ihn mit weichem 
Thone verkittet. Wenn der Kitt getrocknet iſt, ber⸗ 
ſtreicht man die entſtandenen Spruͤnge in demſelben, 
und nach abermaligem vollkommenen Trocknen ſetzt 
man den Tiegel in einen gut ziehenden Windofen, 


bis er durch und durch gut rothgluͤhend geworden iſt. 
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Auf dieſer Temperatur unterhält man ihn eine gute 
Stunde lang, worauf man das Feuer ausgehen laßt 


und den Tiegel nicht eher beruͤhrt, als bis er voll⸗ 


kommen abgekühlt iſt. Wenn dies geſchehen iſt, wozu 
jedoch wenigſtens 24 Stunden erforderlich ſind, nimmt 
man den Ziegel aus dem Ofen und oͤffnet ihn. Ar⸗ 
beitet man im Großen, ſo nimmt man die Operation 
in Behältern aus Eiſenblech, oder Gußeiſen vor. Der 
auf dieſe Weiſe behandelte Stahl kann nun ſogleich 

verarbeitet werden. 0 5 \ Di x 
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